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1. Informacje ogélne "STOMIL SANOK" S.A.

1. Informacje ogéine.

1.1. Wstep.

Poradnik dotyczy, stosowanych w przemysle maszynowym, przektadni z pasami klinowymi produkgji "STO-
MIL SANOK" S.A. Zostat opracowany w celu dostarczenia wskazéwek dla prawidfowego doboru parametrow
przektadni. Niniejsze informacje stanowia podstawowe wytyczne dotyczace stosowania wyrobu i nie zwal-
niajg z obowiazku stosowania sie do zasad projektowania i budowy maszyn i urzadzen oraz przepiséw BHP

Zawiera praktyczne porady prawidtowej obstugi i konserwacji przektadni, specyfikacje paséw klinowych
waskoprofilowych, normalnoprofilowych i zespolonych produkgji "STOMIL SANOK" S.A. stosowanych do na-
pedu przektadni w przemysle maszynowym, oraz informacje potrzebne do poprawnego okreslenia:

* wielkosci i ilosci paséw do przenoszenia wymaganej mocy;

* wymiarow kot pasowych;

* dtugosci pasa oraz rozstawu osi;

* wymaganego naciagu;

* warunkéw pracy i konserwacji;

* warunkéw magazynowania.

Pasy klinowe "STOMIL SANOK" S.A. spetniajg wymagania producentéw pojazdéw samochodowych, gor-
nictwa, przemystu maszynowego, kolejnictwa i wielu innych. Produkt ten wytwarzany jest od ponad 40-tu
lat, a proces produkgji jest stale modernizowany. Stosowanie systemu sterowania jakoscig (Certyfikat RW TOV
z Essen na zgodnos¢ systemu jakosci Spétki z normg EN 1SO 9001), zapewnia uzyskanie doskonatego produk-
tu spefniajacego bez zastrzezen swojg role. Pasy "STOMIL SANOK" S.A. sg zaprojektowane tak, aby spetniaty
oczekiwania najbardziej wymagajacych uzytkownikdw.

Program produkcyjny zawiera wiele grup paséw klinowych, znajdujacych zastosowanie w napedach prze-
mystowych, rolniczych, motoryzacyjnych i innych. W standardowej ofercie "STOMIL SANOK" S.A. znajduja sie
pasy:

* waskoprofilowe (waskie);

* normalnoprofilowe (klasyczne);

* zespolone;

* szerokoprofilowe;

* wariatorowe;

* dwustronnego dziatania;

* ptaskie pasy napedowe;

* mikropasy.

Na zyczenie klientéw produkujemy pasy klinowe nietypowe o wymiarach i wiasnosciach uzgadnianych
indywidualnie.

Aby nasz produkt mdgt by¢ szybko dostarczony do klienta, zostata stworzona sie¢ wyspecjalizowanych
dystrybutoréw posiadajgcych petny asortyment pasow klinowych. Wykaz dystrybutoréw znajduje sie na
ostatniej stronie.

1.2. Zalety przektadni z pasami klinowymi.

Przektadnia pasowa z pasami klinowymi gwarantuje spokojng, cichg i ptynng prace. Zaleta jej jest zdol-
nos¢ do tagodzenia gwattownych zmian obciagzenia i ttumienie drgan. Prosta i tania konstrukcja (bez kadtuba
i smarowania) nie wymaga specjalnej obstugi i konserwacji przez co uzyskuje sie redukcje kosztow eksploata-
Cji. Zuzyte pasy klinowe mozna szybko i tatwo wymieni¢ bez przedtuzania czasu postoju maszyny. Przekfadnie
pasowe z pasami klinowymi daja mozliwo$¢ przenoszenia mocy na znaczng odlegtos¢ oraz duzg swobode
w doborze rozstawu osi kot. Przetozenie moze by¢ z tatwoscig zmieniane przez zastosowanie két z wieloma
rowkami o réznych srednicach i przekfadanie pasa z jednych rowkdw na drugie. Zaletg przektadni pasowej
jest nie przenoszenie napedu w czasie krétkotrwatych przecigzen, co zabezpiecza inne mechanizmy napedu
przed nadmiernymi przecigzeniami a w efekcie ich uszkodzeniem. Przekfadnie pasowe sg mato wrazliwe na
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niedoskonafosci wzajemnego ustawienia osi watéw. Napedy pasowe dajg mozliwos¢ rozdziatu mocy, czyli
przenoszenia napedu z jednego watu na inne.

1.3. Czynniki wptywajace na trwatos¢ pasa.

a) llos¢ paséw w zespole.

Przekfadnia pasowa jest konstruowana dla optymalnej ilosci uzytych paséw. Jesli liczba paséw w zespole
maleje, zywotnos¢ pozostatych paséw zmniejsza sie nieproporcjonalnie. Jezeli dla przyktadu: wedtug obliczen

.....

nie 0 10%, ale 0 30%.
b) Naciag pasow.

Do doskonatego przenoszenia mocy i osiggniecia wymaganej zywotnosci paséw waznym czynnikiem jest
prawidfowe napiecie paséw. Pasy powinny by¢ tak naprezone, aby pojawiajgcy sie poslizg na kole nie prze-
kroczyt 1%.

Zbyt maty naciag powoduje nadmierny poslizg paséw na kole pasowym, zbyt duzy - zmniejszenie zywot-
nosci pasa oraz szybsze zuzycie tozysk w maszynie napedowej lub napedzanej. W czasie transportu i prze-
chowywania maszyn zaleca sie zmniejszenie naciggu paséw. Aby nacigg byt poprawny zlecamy obliczy¢ go,
wykonac i kontrolowac zgodnie z metodami opisanymi w rozdziale 5.

¢) Poprawne dobranie kota pasowego.

Waznym czynnikiem niezawodnosci i rdwnej pracy pasow klinowych jest dokfadne spetnienie warunkéw

okreslonych dla kot pasowych:

* pasy powinny pracowac na kotach rowkowych o wymiarach dostosowanych do przekroju pasa, tak aby
pas stykat sie tylko bocznymi (roboczymi) powierzchniami ze sciankami rowkéw koét;

* rowki két pasowych powinny by¢ gfadkie, bez okaleczen, wyszczerbien i zanieczyszczen, szczegélnie
smaréw i olejéw. Powierzchni zbieznych két rowkowych nie nalezy lakierowag;

* wszystkie krawedzie rowkdéw kot pasowych powinny by¢ zaokraglone promieniem r>17 mm

* nalezy przestrzega¢ minimalnej zalecanej srednicy kota dla danego przekroju pasa chyba, ze za wszelka
cene chce sie uzyska¢ zwarto$¢ przektadni nawet kosztem obnizenia sprawnosci i zmniejszenia zywot-
nosci pasa;

* wszystkie kota pasowe powinny by¢ wywazane statycznie (stopien jakosci Q wg VDI 2060), dodatkowo
kota pasowe ktorych predkos¢ obwodowa przekracza 30 m/s, lub jesli stosunek $rednicy do szerokosci
wienca kota pasowego d,/s < 4 przy v > 20 m/s, powinny by¢ wywazane dynamicznie (stopien jako-
$¢i Q 6.3);

* ze wzgledu na zywotno$¢ pasa wskazane jest uzycie kot o duzej srednicy, dla ktorych predkos¢ pasa
bedzie wynosita 25-30 m/s;

* kofa rowkowe nalezy wykonywac zgodnie z zaleceniami zawartymi w rozdziale 4.

d) taczenie paséw w zespoty pasowe.

W celu przeniesienia mocy przewyzszajgcej moc przenoszong przez jeden pas stosuje sie napedy pasowe
ztozone z kilku pojedynczych paséw o tym samym przekroju i tej samej dtugosci, skompletowane w jeden
zespdt, lub stosuje sie pasy zespolone. Przy ustalaniu liczby paséw w przekfadni nalezy mie¢ na uwadze,
ze w najkorzystniejszych warunkach pracuje pas pojedynczy. W przektadni wielopasowe]j wszelkie réznice
wymiarowe poszczegélnych paséw i rowkéw na kotach wywotujg pasozytnicza moc krazaca i zwiekszone
poslizgi pasow, co odbija sie niekorzystnie zaréwno na sprawnos¢ przektadni jak i na zywotnos¢ pasow.
W poréwnaniu z zespotami pasowymi lepsze warunki przenoszenia mocy posiada pas zespolony.

W napedach wielopasowych, dla zapewnienia poréwnywalnego naprezenia kazdego pojedynczego pasa,
nalezy stosowac wyfgcznie pasy kompletowane wedfug wymaganej tolerancji dtugosci.
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Tolerancja dtugosci paséw w zespole jest znacznie mniejsza w stosunku do tolerancji paséw nie pracuja-
cych w zespole. "STOMIL SANOK" S.A. produkuje réwniez pasy o matej tolerancji dtugosci (z nadrukiem L=L),
ktore nie wymagajg kompletowania w zespoty pasowe.

W przypadku uszkodzenia jednego z paséw nalezy wymienic¢ caty zespdt pasdw. Nie nalezy taczy¢ pasow
réznych producentéw w zesp6t pasow.

Nie wolno, na kota dla zespotéw pasowych, stosowa¢ paséw zespolonych.

e) Uzycie rolek napinajacych.

W przektadni gdzie nie jest mozliwe naciggniecie pasa przez zmiane odlegtosci miedzy maszyng nape-
dzajaca a maszyna napedzang mozna uzy¢ do napinania pasa, rolki napinajacej. Innym zjawiskiem, ktore
wymaga uzycia rolki napinajacej pas sq drgania dtugiego ciegna pasa o matym napieciu lub krétkiego ciegna
przy gwattownych zmianach obciazenia.

Kazde uzycie rolek zwieksza czestotliwos¢ przegie¢ pasa oraz wprowadza dodatkowe naprezenia zginaja-
ce, co skraca jego zywotnos¢.

Rolki napinajace mogg by¢ umieszczone wewnatrz jak i na zewnatrz pasa. Rolki napinajace umieszczone
po zewnetrznej stronie pasa powodujg ugiecie pasa w przeciwng strone niz przy normalnej pracy, co powaz-
nie zmniejsza zywotnos¢ pasa. Zaleca sie wiec stosowanie rolek wewnatrz pasa.

Rolki wewnetrzne powinny posiada¢ rowki o wymiarach jak dla két roboczych. Dla paséw normalno-
profilowych i zespolonych dopuszcza sie ptaskie rolki wewnetrzne. Srednica rolki wewnetrznej powinna by¢
wieksza lub réwna minimalnej $rednicy zalecanej dla danego przekroju pasa. Rolka wewnetrzna zmniejsza
kat opasania, dlatego nalezy umiesci¢ jg jak najblizej duzego kota.

Rolki zewnetrzne muszg by¢ ptaskie i o srednicy wiekszej lub réwnej 1,5 $rednicy minimalnej, zalecanej dla
danego przekroju pasa. Zewnetrzna rolka zwieksza kat opasania, dlatego nalezy umieszczac jg jak najblizej
matego kofa.

Wewnetrzne jak i zewnetrzne rolki napinajace powinny by¢ umieszczane od strony ciegna biernego (luz-
nego), wyklucza to zmiane kierunku obrotéw przektadni.

f) Czystosc.

Przekfadnia pasowa jest wrazliwa na chemiczne oddziatywanie otoczenia, jego temperature i wilgotnos¢,
oraz na smary i zanieczyszczenia. W przypadku gdy pracuje ona w $rodowisku o zwiekszonym zanieczysz-
czeniu nalezy chronic jg ostonami. Szczegolnej ochrony przed zanieczyszczeniami wymagajg pasy zespolone.

Oleje i smary powodujg zmniejszenie sprzezenia pasa z kotem oraz chemicznie oddziatywujg na pas po-
wodujac szybkie jego zniszczenie.

Drobne zanieczyszczenia typu proch i piasek powodujg szybsze sie Scieranie powierzchni bocznych pasa
i kofa. Duze zanieczyszczenia typu drobne kamienie mogg spowodowac uszkodzenie (wyszczerbienie) kota
pasowego lub zerwanie pasa.

Przekfadnia powinna by¢ ostonieta i nienarazona na bezposredni wptyw warunkédw atmosferycznych.

g) Magazynowanie pasow.

Prawidtowo przechowywane pasy klinowe nie tracg na wtasnosciach przez wiele lat. Produkty gumowe
przechowywane w niekorzystnych warunkach i przy nieprawidtowym obchodzeniu sie, zmieniajg swoje wta-
snosci fizyczne. Zmiany te wywotane sg np. przez dziafanie tlenu, ozonu, skrajnie niekorzystnych temperatur,
$wiatta, wilgoci lub rozpuszczalnikéw.

Magazyn powinien by¢ suchy i wolny od kurzu. Paséw nie wolno przechowywac wspoélnie z takimi mate-
riatami jak: rozpuszczalniki, paliwo, smary, kwasy i inne chemikalia.

Niskie temperatury sktadowania nie sa na ogét szkodliwe dla paséw klinowych, poniewaz jednak nabie-
rajg one sztywnosci, przed montazem nalezy je ogrzac¢ do temperatury +20°C. Pasy nalezy chroni¢ przed
bezposrednim dziataniem zrédta ciepta.

Pasy klinowe nalezy chroni¢ przed swiattem, w szczegdlnosci przed bezposrednim napromieniowaniem
sfonecznym i silnym $wiattem sztucznym z duzym udziatem promieni ultrafioletowych jak np. nie ostoniete
Swietlowki (tworzy sie ozon).
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Aby przeciwdziafa¢ szkodliwym wptywom ozonu, pomieszczenia magazynowe nie mogg posiadac urza-
dzen wytwarzajgcych ozon jak np. fluoroscencyjne zrédfa swiatfa, lampy rteciowe, elektryczne urzadzenia
wysokiego napiecia itp.

Do magazynowania paséw klinowych nie nadajg sie pomieszczenia o duzej wilgotnosci. Wzgledna wilgot-
no$¢ powietrza jest najkorzystniejsza gdy jest ponizej 65%.

Nalezy zwréci¢ uwage, aby pasy byty przechowywane nienaprezone i nie znieksztatcone. Jezeli przecho-
wywane sg wiszgco, to trzpien na ktérym pasy wisza powinien miec $rednice co najmniej 10-krotnej grubosci
pasa.

1.4. Zasady prawidtowej eksploatacji przektadni z pasami klinowym.

Po zamontowaniu przektadni i wyregulowaniu naprezenia pasa przektadnia pasowa praktycznie nie wy-
maga konserwacji. Aby zapewni¢ zadawalajgca i bezawaryjng prace przektadni oraz dtugi czas zywotnosci
pasa nalezy postepowac wedtug wskazowek:

* przy projektowaniu przektadni nalezy uwzgledni¢ mozliwo$¢ zmiany odlegtosci pomiedzy kotami paso-
wymi w celu tatwego zatozenia pasa a nastepnie naciggniecia go dla uzyskania wymaganego poslizgu
(uwzgledniajac 1,5 %-owg mozliwos¢ catkowitego dopuszczalnego wydtuzenia pasa podczas pracy,
oraz 1%-owa tolerancje dtugosci pasa);

* kofa pasowe powinny by¢ wykonane zgodnie z wymiarami i zaleceniami zawartymi w niniejszym po-
radniku (w punkcie 1.3.0);

* rowki kot pasowych powinny by¢ czyste, bez uszkodzen i substancji zabezpieczajacych przed korozja.
Pas powinien by¢ dokfadnie ustawiony w rowkach tak, aby cata powierzchnig boczng stykat sie ze
$ciankami rowka; niedopuszczalne jest, aby pas stykaf sie z kotem powierzchnia dolng (wyjatek: napedy
specjalne jak napedy pfasko-klinowe);

* wczedniejsza wymiana uszkodzonych (zuzytych) kot pasowych zapobiega niespodziewanym awariom
pasa i przekfadni;

* nigdy nie nalezy uzywac zadnych substancji zwiekszajgcych przyczepno$¢ pasa do kofa; jest to zbytecz-
ne i co wiecej szkodliwe;

* pasy nalezy zaktada¢ recznie i przy najmniejszym rozstawie két rowkowych; niedopuszczalne jest uzy-
wanie jakichkolwiek narzedzi pomocniczych;

* po dokfadnym ustawieniu paséw w rowkach nalezy wyregulowac¢ wstepnie nacigg; nastepnie urucho-
mi¢ przektadnie bez obcigzenia na krétki okres czasu i ponownie skorygowac naciag;

* dopuszczalna nieréwnolegtos¢ osi kot przektadni nie powinna by¢ wieksza niz 1 mm na 100 mm dtugo-
$ci osi, a tolerancja wzajemnego przesuniecia rowkow két nie powinna przekraczac 0,25% odlegtosci
pomiedzy osiami;

* podczas pierwszych godzin pracy pas bedzie sie wydfuzat i w tym czasie wymagana jest korekta jego
naciggu. Jak wynika z do$wiadczenia, po pierwszej godzinie pracy pod petnym obcigzeniem, pas wy-
dtuza sie ok. 70% wartosci catkowitego dopuszczalnego wydtuzenia, ktére wynosi 1,5% dtugosci pasa
dla paséw z kordem poliestrowym oraz 0,5% dla paséw z kordem aramidowym;

* nalezy zabezpieczy¢ przektadnie ostong ochraniajaca;

* nacigg paséw w warunkach normalnej pracy nalezy okresowo sprawdzac i requlowac;

* w przekfadniach wielopasowych nalezy stosowac¢ wytgcznie zespoty pasowe zfozone z paséw specjal-
nie kompletowanych wg wymaganej tolerancji dtugosci;

* przy uszkodzeniu jednego z paséw w zespole pasowym nalezy wymieni¢ caty zespot pasow;

* w przypadku zabrudzenia paséw klinowych nalezy je czysci¢ mieszankg glicerynowo-spirytusowa
w stosunku 1:10, nie powinno sie uzywac innych $rodkéw chemicznych. Do czyszczenia paséw nie
wolno stosowac¢ ostrych przedmiotow, jak szczotki druciane, papier Scierny itp. poniewaz zachodza
mechaniczne uszkodzenia powierzchni pasa.
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1.5. Charakterystyczne uszkodzenia przektadni z pasami klinowymi i ich przyczyny.

Rodzaj uszkodzenia

Prawdopodobne przyczyny

1. Zerwanie pasa po krdtkim okresie pracy.

* naderwanie pasa przy naktadaniu go na
koto pasowe;

* zablokowanie napedu wskutek awarii ma-
szyny napedzanej, lub dostanie sie do nape-
du obcych ciat;

* Zle obliczony naped ze zbyt matg iloscig pa-
sow (Zle dobrany wspétczynnik warunkéw
pracy kr);

2. Jednostronne zuzycie pasa na powierzchni
bocznej.

* zbyt duza nieréwnolegtos¢ osi kot paso-
wych;

3. Wczesniejsze zuzycie powierzchni bocznych
na catej dtugosci pasa.

* za duzy moment rozruchowy (zwfaszcza
przy napedach z duzym momentem roz-
ruchowym maszyny napedzajacej i duzym
momentem oporu w czasie rozruchu maszy-
ny napedzanej nalezy stosowac urzadzenia
umozliwiajgce tagodny rozruch);

* nieprawidfowy kat lub nadmierne zuzycie
rowka kofa pasowego;

* zbyt mate naprezenie pasa;

* zbyt czeste wystepowanie krétkotrwatych
przecigzen przekfadni np. wskutek awarii
maszyny napedzanej;

* zbyt mafa ilos¢ paséw;

* brak prostoliniowosci w ustawieniu két pa-
sowych;

* przekroczona minimalna srednica kota;

* powierzchnia rowkéw o zbyt duzej chropo-
watosci;

4. Miejscowe starcie powierzchni bocznych.

* za mate naprezenie pasa;
* blokowanie kota maszyny napedzanej np.:
wskutek uszkodzenia tozysk;

5. Wyztobienia powierzchni bocznej na catej dtu-

gosci pasa.

* tarcie pasa o wystep maszyny;

* praca pasa w schodkowo zuzytym rowku
kota pasowego;

* wadliwy profil rowka;

6. Poprzeczne pekniecie pasa na spodniej stronie

* zastosowanie zewnetrznej rolki napinajacej
zamiast wewnetrznej;

* zbyt mata s$rednica rolki napinajace;j;

* nadmierna lub zbyt niska temperatura pracy;

* zbyt duzy poslizg;

* wptywy chemiczne;

* nadmierne naprezenie pasa;

7. Stwardnienia i pekniecia owijki.

* silne oddziatywanie kurzu;
* zbyt duza temperatura otoczenia;
* oddziatywanie chemikalii;

8. Odklejanie sie tkaniny owijkowej i objawy
speczenia gumy.

* skutek dfugotrwatego oddziatywania na pas
oleju, smaru lub innych chemikaliow;

PORADNIK KONSTRUKTORA
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"STOMIL SANOK" S.A.

1. Informacje ogélne

9. Silne drgania.

rozstaw osi znacznie wiekszy niz zalecano;
duze obcigzenie uderzeniowe;

zbyt mate naprezenie pasa;

niewywazone kofa rowkowe;

przecigzony naped;

nieprawidtowy kat rowka;

10. Skrecanie sie pasow.

brak prostoliniowosci w ustawieniu kot;
niewtasciwy profil pasa lub rowka;
nadmierne drgania;

zbyt mate naprezenie pasa;
przedostanie sie obcych ciat do rowkow;
przecigzony naped;

11. Spadanie pasow z két po krétkim okresie
pracy.

zbyt mate naprezenie pasa;
za mafa czestotliwosc¢ kontroli i requlacji na-
prezenia pasa;

12. Zbyt gtosna praca przektadni.

kota pasowe nie sg prostoliniowo osadzone;
zbyt mate naprezenie pasa;

naped przecigzony;

niewywazone kota rowkowe;

13. Nieréwnomierne nacigganie sie pasow.

wadliwe rowki két;

uzycie pasoéw nie kompletowanych w zespot
pasow;

uzupetnienie w zestawie czesci paséw zuzy-
tych pasami nowymi;

ztozenie zestawu z paséw réznych produ-
centow;

14. Nadmierne grzanie sie tozysk.

tozyska nie sa nasmarowane;
zbyt duzy naciag;
niewywazone kota rowkowe;

15. Zmniejszenie sie predkosci kota napedzanego.

sprawdz wzajemng relacje $rednic kot
i predkosci;
za maty naciag;

16. Rézne naprezenie pasdéw pracujacych w ze-

spole pasowym.

pasy niekompletowane w zespoty pasowe
lub bez nadruku L=L;

rézne $rednice podziatowe poszczegdlnych
rowkéw w kole pasowym;

stosowanie paséw w komplecie o réznej ja-
kosci lub réznych producentdw;
uzupetnienie kompletu paséw juz pracuja-
cych pasem nowym.

PORADNIK KONSTRUKTORA




2. Pasy klinowe ogélnego przeznaczenia

"STOMIL SANOK" S.A.

2. Pasy klinowe ogdlnego przeznaczenia stosowane
w napedach pasowych maszyn i urzagdzen.

2.1. Pasy klinowe produkcji "STOMIL SANOK" S.A.

Pasy klinowe owijane

Pojedyncze

Zespolone

Waskoprofilowe
(waskie)

Normalnoprofilowe
(klasyczne)

Zespolone
waskoprofilowe

Zespolone
normalnoprofilowe

Pasy Wzmocnione
o dtugosci
powyzej10 000 mm
(D, E]

Pasy Wzmocnione Pasy Wzmocnione AR
n [SPZ, SPA, | [Z, A, B, 20, | (15). SPC BP]
SPB, SPC] C, 25,D, E] '

—|  Pasy Standard B ~|]  Pasy Standard
(SPZ/s Pasy Standard [15)ss,
SPA/S, 1215, NS, BIS, SPC BP/S]
SPB/S, 20x12.5/S, C/S,
SPC/S] 25x16/S,

D/S, E/S]

Pasy Wzmocnione

— [ABR BBP CBP]

Pasy standard
[A BP/S,
B BP/S,
C BP/S]

Rys. 2.1. Rodzaje pasow klinowych, produkgji "STOMIL SANOK" S.A., stosowanych w przemysle maszynowym.

PORADNIK KONSTRUKTORA
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"STOMIL SANOK" S.A. 2. Pasy klinowe ogdlnego przeznaczenia

2.2. Pasy klinowe waskoprofilowe (waskie) produkcji "STOMIL SANOK" S.A.

Budowa i zalety.

Waskoprofilowe pasy klinowe produkcji "STOMIL SANOK" S.A. dzieki sprawdzonej technologii, specjalnie
opracowanej konstrukgji (rys. 2.2.) i zestawieniu odpowiednio dobranych surowcéw stanowig niezawodny
element napedéw zaréwno przemystowych jak i samochodowych.

Nakfadka gumowa
Ciegno z kordu linkowego
Rdzen gumowy

Owijka

Rys. 2.2. Budowa pasa waskoprofilowego (wgskiego).

Stosowane do produkgji tych paséw wysokiej jakosci kauczuki chloroprenowe, kordy poliestrowe i tkaniny
bawetniane, zapewniajg pasom odpornos¢ na temperature i oleje.

Na zyczenie odbiorcdw zapewnia sie wykonanie paséw w wersji antyelektrostatycznej.

Kord jest impregnowany i powlekany specjalng mieszanka gumowa dzieki czemu osiggnieto homogenicz-
ne pofaczenie kordu z rdzeniem i naktadka gumowa. Pogumowana owijka z tkaniny krzyzowej nadaje pasom
odpornos$¢ na Scieranie, duzg elastycznosc i wytrzymatos¢ zmeczeniowa. Pasy klinowe sg stale badane przez
statyczne i dynamiczne urzadzenia kontrolne. Funkcjonowanie i state doskonalenie systemu jako$ci w naszym
zaktadzie zapewnia produkt o petnej identyfikowalnosci i powtarzalnosci.

Wtasnosci pasow klinowych waskoprofilowych:

* przenoszone moce s3 znacznie wieksze od mocy przenoszonych przez pasy klinowe klasyczne o tej
samej szerokosci podziatowej. Dzieki tak zaoszczedzonej przestrzeni instalacyjnej koszty kompletnego
napedu sg o ok. 30% nizsze w stosunku do napedu z pasami klasycznymi;

* stosunek wysokosci do szerokosci pasa wynosi ok. 1:1,2;

* mogq pracowac z predkoscig pasa do 40m/s;

* duza powierzchnia zewnetrzna pasa w stosunku do pola przekroju polepsza odprowadzenie ciepta

* mogq pracowa¢ w temperaturze od -35°C do +100°C;

* minimalne $rednice kot pasowych (dla wtasciwej pracy przektadni) sg wieksze niz dla paséw klasycznych.

Odmiany konstrukcyjne i ich oznaczenie.

Waskoprofilowe pasy klinowe produkcji "STOMIL SANOK" S.A. zostaty specjalnie skonstruowane z prze-
znaczeniem dla przemystu maszynowego. Dziedziny zastosowania rozciggajq sie od lekkoobcigzonych nape-
déw, jak np. pompy rotacyjne, az do wysokoobcigzonych mechanizméw mielgcych i kruszarek kamieni. Pasy
te produkowane sg wg normy PN - 1SO 4184. Zgodnie z decyzjami komitetu 1SO TC41, profil waski otrzymat
oznaczenie kodowe SPZ, SPA, SPB, SPC (SP - oznaczenie profilu waskiego, Z; A; B; C; - oznaczenie wielkosci
przekroju pasa).
W "STOMIL SANOK" S.A. produkowane sg dwie odmiany konstrukcyjne paséw waskoprofilowych:
* podstawowa wersjg paséw tego profilu sq pasy Wzmocnione oznaczone symbolami: SPZ, SPA, SPB,
SPC, (nadruk na pasie w kolorze z6ftym);

* drugg wersjg pasow waskich, s pasy typu Standard. Jest to wersja, ktérej pasy majg o ok. 25% mniej-
szg zywotnos¢ w stosunku do paséw w wersji Wzmocnionej. Pasy te oznacza sie symbolami: SPZ/S,
SPA/S, SPB/S, SPC/S (nadruk na pasie w kolorze zielonym).

PORADNIK KONSTRUKTORA



2. Pasy klinowe ogélnego przeznaczenia

"STOMIL SANOK" S.A.

Tabela 2.1. Wymiary paséw waskoprofilowych.

wymiary w milimetrach

l Pas waski oznaczenie ISO, DIN SPZ SPA SPB SPC
L, 0 orientacyjna szer. gérna /, 9,7 12,7 16,3 22
szeroko$¢ podziatowa I, 8.5 11 14 19
Bl K | wysokos¢ pasa ho 8 10 13 18
A wys. nad linig podziatowa b, 2 2,8 3,5 4,8
min.sr. podziatowa kota d, min 63 90 140 224
»77]% %! | masa 1 mb pasa [kg] = 0,08 0,14 0,22 0,42
dopuszczalna pred. pasa [m/s] 40

Okreslenie dtugosci.

Normy 1SO oraz DIN przyjmujg szeroko$¢ podziatowg /, (skuteczna) jako podstawowgq dla normowania
paséw klinowych i rowkéw két pasowych. Jest to szerokos¢ pasa klinowego, ktdra zostaje niezmieniona gdy
pas zostaje zgiety pod katem 90°. Dtugo$¢ podziafowa L, jest wiec dtugoscig pasa klinowego mierzong na
wysokosci swej szerokosci podziatowej. W zwigzku z tym ten wymiar nalezy uwazac za miarodajny w celu
okreslenia dtugosci pasa. Stad tez, przy okresleniu dtugosci pasa nalezy zwréci¢ uwage na rodzaj dtugosci

pomiarowej i ewentualnie przeliczy¢ ja, stosujgc do naszych paséw wartosci przeliczeniowe z tabeli 2.2.

Wedtug norm stopniowanie dtugosci pasa (dfugosci podziatowej) odbywa sie wedtug szeregu liczb nor-
malnych R40. Rzeczywisty program produkcyjny "STOMIL SANOK" S.A. obejmuje wiele dfugosci z poza tego
szeregu. Dokfadne informacje mozna znalez¢ w katalogach paséw klinowych wydawanych przez "STOMIL

SANOK" S.A.

PORADNIK KONSTRUKTORA
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"STOMIL SANOK" S.A.

2. Pasy klinowe ogdlnego przeznaczenia

Tabela 2.2. Proponowane dtugosci paséw waskoprofilowych®.

wymiary w milimetrach

22

. . Ilﬁill I
| 3 ] 18
8 - /"
SPZ SPA SPB SPC

Lp LP LP LP
537 875 1212 | 723 1232 3750 | 1250 4000 1800 6700
562 887 1237 | 757 1250 4000 | 1320 4250 2240 7100
587 900 1250 | 782 1320 4250 | 1400 4500 2360 7500
612 912 1320 | 832 1400 4500 | 1500 4750 2500 8000
637 925 1400 | 857 1500 4750 | 1600 5000 2650 8500
662 937 1500 | 882 1600 5000 | 1700 5300 2800 9000
687 947 1600 | 932 1700 1800 5600 3000 9500
700 962 1700 | 957 1800 1900 6000 3150 10000
712 987 1800 | 957 1900 2000 3350
719 1000 1900 | 982 2000 2120 3550
7211012 2000 | 1007 2120 2240 3750
737 1037 2120 | 1032 2240 2360 4000
762 1062 2240 | 1057 2360 2500 4250
787 1087 2360 | 1082 2500 2650 4500
800 1112 3000 | 1107 2650 2800 4750
812 1125 1132 2800 3000 5000
825 1137 1157 3000 3150 5300
837 1162 1180 3150 3350 5600
850 1187 1182 3350 3550 6000
862* 1200 1207 3550 3750 6300

przez "STOMIL SANOK" S.A.

Odchytki dfugosci podziatowej L, - wedtug tabeli 2.3.
Dopuszczalna réznica dtugosci L, paséw pracujacych w zespole pasowym - wedtug tabeli 2.3.
*Dokfadne informacje o aktualnie produkowanych dfugosciach paséw mozna uzyskac z katalogéw paséw klinowych wydawanych

Dtugosci oznaczone ttustym drukiem sg z szeregu liczb normalnych R40 i zalecane sg przez "STOMIL SANOK" S.A.

L =L, + 13 mm
L, =L, -37 mm
L, - dtugo$¢ zewnetrzna pasa
L, - dtugos¢ podziatowa pasa
Ly, - dtugo$¢ wewnetrzna pasa

Masa 1 mb: ~ 0,08 kg

L =L, + 18 mm
L, =L, - 45 mm
L. - diugos¢ zewnetrzna pasa
L,, - dfugo$c¢ podziatowa pasa
L - diugo$¢ wewnetrzna pasa

Masa 1 mb: ~ 0,14 kg

L, =L, + 22 mm
L, =L,-60 mm
L. - diugo$¢ zewnetrzna pasa
L, - dtugos¢ podziatowa pasa
L., - dfugo$¢ wewnetrzna pasa

Masa 1 mb: ~ 0,22 kg

L, =L, +30mm
L, =L, -75mm
L. - diugos¢ zewnetrzna pasa
L, - dtugos¢ podziatowa pasa
L - diugo$¢ wewnetrzna pasa

Masa 1 mb: ~ 0,42 kg

1240-3000 mm

w zakresie:

1240-5000 mm

1250-6000 mm

2050-10000 mm

mozliwe jest wykonanie kazdej dtugosci pasa na zyczenie odbiorcy po wczesniejszym uzgodnieniu ze "STOMIL SANOK" S.A

PORADNIK KONSTRUKTORA



2. Pasy klinowe ogélnego przeznaczenia

"STOMIL SANOK" S.A.

Tabela 2.3. Odchytki dfugosci podziatowej L, pasow waskoprofilowych.

wymiary w milimetrach

Przekroj SPZ, SPA, SPB, SPC, b
opuszczalne
pasa SPZ/S SPA/S SPB/S SPC/S réznice diugosci
L, miedzy pasami
. . pracujacymi
Tolerancja Zakres dtugosci w zespole

+6 537-630 2

+8 631-800 732-800 2

*=10 801-1000 801-1000 2
+13 1001-1250 1001-1250 1250 2
+16 1251-1600 1251-1600 1251-1600 2
+20 1601-1737 1601-2000 1601-2000 1800-2000 2

+25 2001-2500 2001-2500 2001-2500 4

+32 2501-2932 4

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

Tolerancje dtugosci paséw w wersji L=L

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

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

*5 5001-6096 5001-8000 10

+8 8001-10000 16

Pasy o profilu waskim zgodne z ISO i DIN.

Waskoprofilowe pasy klinowe produkgji "STOMIL SANOK" S.A. odpowiadajg normie ISO 4184, z ktérg zgodna
jest norma DIN 7753 cze$¢ 1. Pasy te odpowiadajg w swej budowie i wiasnosciach waskoprofilowym pasom kli-
nowym wedtug normy USA RMA/MPTA. W USA znormalizowane s3 trzy przekroje waskich paséw klinowych, s3 to
pasy: 3V/9N, 5V/15N, 8V/25N.

Pas 3V/9N odpowiada w przyblizeniu pasowi SPZ, pas 5V/15N - pasowi SPB. Dla 8V/25N nie ma poréwnywal-
nego waskiego pasa klinowego wg ISO.

Pas 3V/9N i 5V/15N moze bez problemu pracowac¢ w kofach pasowych odpowiednich do paséw SPZ - Z/10
i SPB - B/17 (rys 4.1, f). Nie zaleca sie jednak odwrotnego stosowania bez korekty profilu rowka (rys. 4.1, g ; h).

Przyktad oznaczenia pasa wg RMA/MPTA:

pas 3V 800

3 - 3/8 cala wynosi gdrna szeroko$¢ pasa,
V - oznaczenie pasa - pas waskoprofilowy pojedynczy

800 - diugosc¢ zewnetrzna pasa w calach

podzielona przez 10 (1 cal = 25.4 mm)

dfugo$¢ zewnetrzna pasa w mm:

L,ey,= (800 x 25,4 mm)/10 = 2032 mm

Przyktady zamawiania:

as 9N 2032

9 - gorna szeroko$¢ pasa w mm
N - oznaczenie pasa waskoprofilowego

pojedynczego (w przypadku pasa
zespolonego zamiast N
bedzie litera J)

2032 - dtugo$¢ zewnetrzna w mm

a) pasy klinowe pojedyncze np. pas o przekroju SPZ i dfugosci podziatowej L, = 950 mm:
pas klinowy SPZ - 950, ilos¢ sztuk,

b) pasy klinowe do pracy w zespole np. zespét 3-ch pasoéw o przekroju SPZ i dtugosci podziatowej L, = 950 mm:
pas klinowy 3 SPZ - 950, ilos¢ sztuk.

PORADNIK KONSTRUKTORA
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"STOMIL SANOK" S.A. 2. Pasy klinowe ogdlnego przeznaczenia

2.3. Pasy klinowe normalnoprofilowe (klasyczne) produkcji "STOMIL SANOK" S.A.

Budowa i zalety.

Pasy klinowe klasyczne wykonywane sg ta sama metodg co pasy klinowe waskie. Dzieki zastosowaniu
sprawdzonej technologii wytwarzania, najlepszych surowcdw, specjalnej konstrukji, dajemy uzytkownikowi
doskonaty pas klinowy zdolny przenie$¢ duze moce przy optymalnej zywotnosci i zapewnieniu bezpieczen-
stwa.

Nakfadka gumowa
Ciegno z kordu linkowego

Rdzen gumowy

Owijka

Rys. 2.3. Budowa pasa normalnoprofilowego (klasycznego).

Wtasnosci pasow klinowych normalnoprofilowych:

* stosunek wysokosci do szerokosci pasa wynosi ok. 1: 1,6;

* maksymalna predko$¢ pasa nie powinna przekraczac¢ 30 m/s;

* minimalna, zalecana $rednica kota pasowego jest mniejsza niz dla paséw o profilu waskim;

* temperatura pracy zalezy od rodzaju konstrukgji pasa.

Klasyczne pasy klinowe produkuje sie dla przemystu przede wszystkim jako czesci zamienne. Dla nowych
napedow zaleca sie stosowanie - z przyczyn kosztéw i wielkosci przektadni - prawie zawsze uktad napedowy
z waskimi pasami klinowymi. Jedynie przy napedach specjalnych, jak np. napedy pfasko-klinowe, napedy
z maksymalnie mafymi $rednicami két pasowych, stosuje sie pasy klasyczne.

Odmiany konstrukcyjne i ich oznaczenie.

Pasy klinowe klasyczne produkgji "STOMIL SANOK" S.A. sg produkowane wg wymagan normy PN - 1SO
4184 (z wyjatkiem profili 20 i 25, ktore produkowane sg wedtug Stomil Sanok ZN - 71).

W "STOMIL SANOK" S.A. produkowane sg trzy odmiany konstrukcyjne paséw normalnoprofilowych,
o przekroju Z, A, B, 20, C, 25, D, E. Podstawowg wersjq s pasy oznaczone symbolamiZ, A, B, 20, C, 25, D, E
(nadruk na pasie w kolorze zottym). Jest to wersja Wzmocniona, produkowana w zakresie dfugosci 500 - 10000 mm,
ktéra moze pracowac¢ w temperaturze od -35°C do +100°C.

Drugg wersja sa pasy typu Standard; pasy te majg o ok. 25% mniejszg zywotno$¢ w sto-
sunku do paséw w wersji Wzmocnionej. Oznaczane sa one symbolami: Z/S, A/S, B/S, 20x12.5/S,
C/S, 25x16/S, D/S, E/S (zielony nadruk na pasie).

Trzecig wersjg sq pasy Wzmocnione oznaczone symbolami: D, E (z6fty nadruk na pasie). Produkowane
s one wyfgcznie w zakresie dtugosci 10000 - 20000 mm. Ciegno w tych pasach stanowi tkanina kordowa
wiskozowa. Mogq one pracowac w temperaturze od -30°C do +60°C. Zgodnie z ISO dtugos¢ paséw waskich
i klasycznych produkgji "STOMIL SANOK" S.A. jest okre$lona za pomocg dtugosci podziatowej.

PORADNIK KONSTRUKTORA



2. Pasy klinowe ogélnego przeznaczenia

"STOMIL SANOK" S.A.

Tabela 2.4. Wymiary paséw normalnoprofilowych.

wymiary w milimetrach

/ v

7

Pas oznaczenie I1SO z A B - C - D E
klasyczny oznaczenie DIN 10 | 13 | 17 | 20 | 22 | 25 | 32 | 40
orientacyjna szeroko$¢ gérna /, 10 13 17 |20 | 22 | 25 | 32 | 40
szerokos¢ podziatowa /,, 8,5 1" 14 | 17 | 19 | 2 27 | 32
wysokos$¢ pasa hy 6 8 1M [ 125] 14 | 16 | 20 | 23
wysokos¢ pasa nad linig podziatowa b, 25 | 33 | 42 | 48 | 57 | 63 | 81 | 96
min. $r. podziatowa kota dj, min. 50 71 | 112 | 160 | 180 | 250 | 355 | 500
masa 1 mb pasa [kg] = 0,07 | 0,12 | 0,20 | 0,27 | 0,37 | 0,44 | 0,69 | 1,03
dopuszczalna predkos¢ pasa [m/s] 30

Oznaczenie paséw wg ISO i DIN.

Klasyczne pasy klinowe produkgji "STOMIL SANOK" S.A. zgodne sq z normg 1SO 4184. Dodatkowo pro-
dukowane sg przekroje 20 i 25 zgodne z DIN 2215 a nie ujete w SO, ktérych z przyczyn wymienialnosci

i racjonalizacji nalezy unikac.

Norma DIN za oznaczenie wielkosci przekroju pasa przyjmuje podanie gérnej szerokosci pasa, miedzyna-
rodowo stosuje sie oznaczenie pasa przez litere, np. pas 17 oznaczany jest literg B. Norma I1SO 4184 przyj-
muje dla pomiaru dtugosci paséw waskich i klasycznych dfugos¢ podziafowg (skuteczng). Wedtug DIN dla
okreslenia dtugosci pasa obowigzuje jednak nadal dtugos¢ wewnetrzna. Stad tez, przy okreéleniu dtugosci
pasa nalezy zwroci¢ uwage na rodzaj dtugosci pomiarowej i ewentualnie przeliczy¢ jg stosujac do naszych

pasdw wartosci przeliczeniowe z tabeli 2.5.

Wedfug norm stopniowanie dtugosci pasa (dfugosci podziatowej) odbywa sie wedtug szeregu liczb nor-
malnych R40. Rzeczywisty program produkcyjny "STOMIL SANOK" S.A. obejmuje wiele dtugosci spoza tego
szeregu. Dokfadne informacje mozna znalez¢ w katalogach paséw klinowych wydawanych przez "STOMIL

SANOK" S.A.

PORADNIK KONSTRUKTORA
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"STOMIL SANOK" S.A.

2. Pasy klinowe ogdlnego przeznaczenia

Tabela 2.5. Proponowane diugosci paséw normalnoprofilowych®.

wymiary w milimetrach

17
10 13
----- 6 A
Z A B
L, L, L,
500 1500 500 1400 4500 630 1190 3350
530 1600 530 1500 4750 670 1250 3550
560 1700 560 1600 5000 710 1259 3750
582 1800 600 1700 750 1260 4000
600 1900 630 1800 800 1320 4250
630 2000 670 1900 820 1400 4500
670 2120 710 2000 865 1500 4750
710 2240 750 2120 870 1600 5000
750 2360 800 2240 890 1700 5300
800 2500 850 2360 945 1800 5600
850 2650 900 2500 970 1900 6000
900 2800 950 2650 990 2000 6300
950 3000 1000 2800 1000 2120 6700
1000 1040 3000 1020 2240 7100
1060 1060 3150 1060 2360 7500
1120 1120 3350 1100 2500 8000
1180 1180 3550 1120 2650 8500
1250 1210 3750 1145 2800 9000
1320 1250 4000 1165 3000 9500
1400 1320 4250 1180 3150 10000

Odchytki diugosci podziatowej L, - wedtug Tabeli 2.6.

Dopuszczalna réznica dtugosci Ly, pasow pracujacych w zespole pasowym - wedtug Tabeli 2.6.
*Doktadne informacje o aktualnie produkowanych dtugosciach paséw mozna uzyskac z katalogéw paséw klinowych wydawanych

przez "STOMIL SANOK" S.A.

Dtugosci oznaczone ttustym drukiem sg z szeregu liczb normalnych R40 i zalecane s przez "STOMIL SANOK" S.A.

L,=L,+ 16 mm
L, =L, -24 mm
L. - diugo$¢ zewnetrzna pasa
L, - dtugos¢ podziatowa pasa
L., - diugo$¢ wewnetrzna pasa

Masa 1 mb: ~ 0,07 kg

L, =L, +20mm
Ly =L, - 30 mm
L, - dtugo$¢ zewnetrzna pasa
L, - dtugos¢ podziatowa pasa
L - diugo$¢ wewnetrzna pasa

Masa 1 mb: ~ 0,12 kg

L, =L, +26 mm
L, =L, -44 mm
L. - diugo$¢ zewnetrzna pasa
L, - dtugos¢ podziatowa pasa
L. - dfugo$¢ wewnetrzna pasa

Masa 1 mb: ~ 0,20 kg

1210-3000 mm

w zakresie

1220-5000 mm

1260-10000 mm

mozliwe jest wykonanie kazdej dtugosci pasa na zyczenie odbiorcy po wezesniejszym uzgodnieniu ze "STOMIL SANOK" S.A.
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2. Pasy klinowe ogélnego przeznaczenia

"STOMIL SANOK" S.A.

Tabela 2.5. Proponowane dtugosci paséw normalnoprofilowych® - c.d.

wymiary w milimetrach

25
20 22
"""""" 12,5 \ /14 \ /s
20 C 25
Lp Lp LP
1190 4000 1320 4250 1320 4250
1320 4250 1400 4500 1400 4500
1400 4500 1500 4750 1500 4750
1500 4750 1600 5000 1600 5000
1600 5000 1700 5300 1700 5300
1700 5300 1800 5600 1800 5600
1800 5600 1900 6000 1900 6000
1900 6000 2000 6300 2000 6300
2000 6300 2120 6700 2120 6700
2120 6700 2240 7100 2240 7100
2240 7100 2360 7500 2360 7500
2360 7500 2500 8000 2500 8000
2500 8000 2650 8500 2650 8500
2650 8500 2800 9000 2800 9000
2800 9000 3000 9500 3000 9500
3000 9500 3150 10000 3150 10000
3150 10000 3350 3350
3350 3550 3550
3550 3750 3750
3750 4000 4000

Odchytki dtugosci podziatowej L, - wedtug Tabeli 2.6.

Dopuszczalna réznica dtugosci Ly, paséw pracujacych w zespole pasowym - wedtug Tabeli 2.6.
*Doktadne informacje o aktualnie produkowanych dtugosciach paséw mozna uzyskac z katalogow paséw klinowych wydawanych

przez "STOMIL SANOK" S.A.

Diugosci oznaczone ttustym drukiem sg z szeregu liczb normalnych R40 i zalecane s przez "STOMIL SANOK" S.A.

L, =L, +30mm
L, =L, -48 mm
L. - diugo$¢ zewnetrzna pasa
L, - dtugos¢ podziatowa pasa
L., - diugo$¢ wewnetrzna pasa

Masa 1 mbh: ~ 0,27 kg

L, =L, +36mm
L, =L, - 54 mm
L, - dtugo$¢ zewnetrzna pasa
L, - dtugos¢ podziatowa pasa
Ly - diugo$¢ wewnetrzna pasa

Masa 1 mb: ~ 0,37 kg

L, =L, +39mm
L, =L,-61 mm
L. - diugo$¢ zewnetrzna pasa
L, - dtugos¢ podziatowa pasa
Ly, - dfugo$¢ wewnetrzna pasa

Masa 1 mb: ~ 0,44 kg

1260-10000 mm

mozliwe jest wykonanie kazdej dtugosci pasa na zyczenie odbiorcy po wezesniejszym uzgodnieniu ze "STOMIL SANOK" S.A.

w zakresie

1260-10000 mm

1320-10000 mm

PORADNIK KONSTRUKTORA
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"STOMIL SANOK" S.A. 2. Pasy klinowe ogdlnego przeznaczenia

Tabela 2.5. Proponowane diugosci paséw normalnoprofilowych* - c.d.

wymiary w milimetrach

40
32 |
----------------- 20 . 23

D E

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

Odchytki dtugosci podziatowej L, - wedtug Tabeli 2.6.

Dopuszczalna réoznica dtugosci L, pasow pracujacych w zespole pasowym - wedtug Tabeli 2.6.

*Doktadne informacje o aktualnie produkowanych dtugosciach paséw mozna uzyskac z katalogéw paséw klinowych wydawanych
przez "STOMIL SANOK" S.A.

Dtugosci oznaczone ttustym drukiem sg z szeregu liczb normalnych R40 i zalecane sg przez "STOMIL SANOK" S.A.

L, =L, + 50 mm
L, =L,-70 mm

L, =L, + 57 mm
L, =L,-88 mm

20

L. - dtugos¢ zewnetrzna pasa
L, - dtugos¢ podziatowa pasa
L., - diugo$¢ wewnetrzna pasa

Masa 1 mh: ~ 0,69 kg

L, - dtugos¢ zewnetrzna pasa
L, - dfugos¢ podziatowa pasa
L, - diugo$¢ wewnetrzna pasa

Masa 1 mb: ~ 1,03 kg

2000-10000 mm

mozliwe jest wykonanie kazdej dfugosci pasa na zyczenie odbiorcy po wczesniejszym uzgodnieniu ze "STOMIL SANOK' S.A.

w zakresie:

4400-10000 mm

PORADNIK KONSTRUKTORA




2. Pasy klinowe ogélnego przeznaczenia

"STOMIL SANOK" S.A.

Tabela 2.6. Odchytki dfugosci podziatowe] L, dla paséw normalnoprofilowych.

wymiary w milimetrach

Pr;:_f?’ i A B C D E 20 25
Tolerancja Zakres dfugosci Tolerancja Zakres dfugosci
+11- 6 500 500 +5-10 | 1190-1250 1250
+13-6 501-630 | 501-630 630 +6-12 | 1251-1400 | 1251-1400
+15-7 631-800 | 631-800 | 631-800 +7-14 | 1401-1600 | 1401-1600
+17-8 | 801-1000 | 801-1000 | 801-1000 +8-16 | 1601-2000 | 1601-2000
+19-10 | 1001-1250 | 1001-1250 | 1001-1250 +9-18 | 2001-2279 | 2001-2279
+23-11 | 1251-1600 | 1251-1600 | 1251-1600 | 1251-1600 +10-20 | 2280-2650 | 2280-2650
+27-13 | 1601-2000 | 1601-2000 | 1601-2000 | 1601-2000 2000 +11-22 | 2651-2811 | 2651-2811
+31-16 2001-2360 | 2001-2500 | 2001-2500 | 2011-2500 +12-24 | 2812-3150 | 28123150
+37-18 2501-2800
L=1L 2801-10000 | 2501-10000 | 2501-10000 | 4400-10000 3151-10000 | 2862-10000
+112- 56 10001-15500{10001-15500
+140 - 70 12501-16000/ 12501-16000
+170 - 85 16001-20000/ 16001-20000
Tolerancje dtugosci dla paséw w wersji L=L
+4 2001-3000 | 2361-3150 | 2801-3150 | 2501-3150 | 2501-3150 +4 2862-3150
6 3151-5000 | 3151-5000 | 3151-5000 | 3151-5000 | 4400-5000 +6 3151-5000 | 3151-5000
*10 5001-8000 | 5001-8000 | 5001-8000 | 5001-8000 £10 5001-8000 | 5001-8000
16 8001-10000 | 8001-10000 | 8001-10000 | 8001-10000 | =16 | 8001-10000 | 8001-10000
Dopuszczalne réznice dtugosci L, miedzy pasami pracujacymi w jednym zespole
2 do 1250 2 do 1180
4 1251-2000 4 1181-1900
8 2001-3150 8 1901-3150
12 3151-5000 12 3151-5000
20 5001-8000 20 5001-8000
32 8001-12500 32 8001-10000
48 12501-20000

Przyktady zamawiania:

a) pasy klinowe pojedyncze np. pas o profilu B i dtugosci podziatowej L, = 2360 mm:
pas klinowy B - 2360, ilo$¢ sztuk,

b) pasy klinowe do pracy w zespole np. zespét 3-ch paséw o profilu B i diugosci podziatowej L, = 2360 mm:
pas klinowy 3 B - 2360, ilo$¢ sztuk.

PORADNIK KONSTRUKTORA
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"STOMIL SANOK" S.A. 2. Pasy klinowe ogdlnego przeznaczenia

2.4. Pasy klinowe zespolone produkcji "STOMIL SANOK" S.A.

Budowa i zalety.

Pasy zespolone stanowig trwate potaczenie, tasmg taczaca, 2, 3, 4, lub 5-ciu paséw pojedynczych
o danym przekroju, rys. 2.4. Moga one by¢ budowane z paséw waskich lub klasycznych. W przypadku ko-
niecznosci zastosowania wiekszej ilosci zeber niz 5 nalezy stosowac zestawy paséw zespolonych wg tabeli 4.6.

tasma faczaca

pasy pojedyncze
Rys. 2.4. Pas zespolony.

Pasy zespolone dzieki tasmie taczacej stanowig trwaty, elastyczny wzdtuznie, a sztywny poprzecznie ele-
ment napedowy o charakterystyce jednopasowe;.

Niektdre sytuacje napedowe nie dajq sie rozwigza¢ pojedynczo pracujgcymi pasami lub nawet zespotem
paséw klinowych. Przy skrajnym obcigzeniu uderzeniowym i/lub przy pracy pulsujacej (np. sprezarki, silniki
spalinowe itd) pojedyncze pasy klinowe majg sktonnosci do drgan. To moze doprowadzi¢ do skrecania pasa
w rowku i zniszczenia go, lub do wyskoczenia pasa z kota pasowego. Takim awariom zapobiegaja pasy zespo-
lone, poniewaz ich tasma tgczaca znacznie zwieksza sztywnos¢ poprzeczng i tym samym zapobiega drganiom
pasa.

Pasy zespolone sg przede wszystkim stosowane do polepszenia warunkéw pracy w napedach przy:

* pulsujgcym biegu;

* skrajnym ohcigzeniu uderzeniowym;

* duzym rozstawie osi w potgczeniu z matymi kotami pasowymi;

* pionowych watach;

e pracy nawrotnej;

* napedach ptasko-klinowych;

* napedach sprzegtowych;

* technice transportowe;.

Z powodzeniem sg stosowane w przemysle maszynowym np. przy wibratorach, gatrach, kruszarkach, ma-
szynach drogowych, kompresorach, wentylatorach, tokarkach, szlifierkach i frezarkach.

Pasy klinowe zespolone powinny pracowac na kotach rowkowych wykonanych zgodnie ze wskazéwkami
zawartymi w rozdziale 4.

Przy zastosowaniu pasow zespolonych obowigzuje ogolna zasada, aby nie dopuszcza¢ do bezposredniego
stykania sie pasa z ciatami obcymi jak kamienie, nagromadzony pyt, trociny itd. W podobnych warunkach
naped musi by¢ chroniony ostona.

Oznaczenie pasow.

Komisja normalizacyjna ISO TC41/SC1 zastosowata dla paséw zespolonych z pasami waskimi jako baze
amerykanska norme RMA/MPTA. Przy czym dotychczasowe oznaczenie profili 3V, 5V, 8V przemianowano na
9J, 15J, 25J.

W przypadku pasow zespolonych z profilem klasycznym oznaczenie paséw pojedynczych A, B, C, D, E,
przemianowano na: Al, BJ, CJ, DJ, EJ.
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2. Pasy klinowe ogélnego przeznaczenia "STOMIL SANOK" S.A.

Odmiany konstrukcyjne i ich oznaczenie.

Pasy zespolone "STOMIL SANOK" S.A. produkowane sq wg ZN-Stomil Sanok-65 i 0znaczone s one symbo-
lami 15J; A BP; B BP; C BP ktére odpowiadajg pasom zespolonym wg ISO o symbolach 15J; AJ; BJ; CJ.
Pasy te mogg pracowac w temperaturze od -30°C do +60°C przy predkosci pasa nie przekraczajacej 30 my/s.

Okreslenie dtugosci.

W miedzynarodowej normie ISO 5290 ustalono efektywng szeroko$¢ nominalng rowka kota pasowego we
jako warto$¢ bazowg dla normalizacji rowka kota pasowego i przynaleznych im paséw klinowych zespolo-
nych. Szerokos¢ efektywna rowka jest to najwieksza szerokos¢ rowka mierzona na prostoliniowych sciankach
rowka. Dla wszystkich k6t pomiarowych i przewaznie dla két roboczych produkowanych seryjnie pojecie to
pokrywa sie z rzeczywista szerokoscig gérng rowka. Potozenie $rednicy podziatowej dp (skutecznej) podane
jest w zwigzku z tym tylko jako warto$¢ przyblizona. Dla obliczenia wymiaréw i mocy przektadni stosuje sie
wiec $rednice efektywng kota. Minimalne obliczeniowe réznice w przetozeniu i czestotliwosci obrotowej nie
maja praktycznego wptywu. Dtugos¢ efektywna Le jest dtugoscig pasa mierzong na wysokosci swej szeroko-
Sci efektywnej we. W zwiazku z tym dtugosc¢ efektywng Le nalezy uwazac¢ za miarodajng dla okreslenia dfu-
gosci pasa zespolonego. Ze wzgledu na brak zgodnosci co do dtugosci pomiarowej okreslajacej dtugosc¢ pasa
zespolonego, nalezy przy okresleniu dtugosci pasa zespolonego zwrdci¢ uwage na rodzaj dfugosci pomia-
rowej i ewentualnie przeliczy¢ jg, stosujgc do naszych paséw wartosci przeliczeniowe z tabeli 2.7. Obliczen
przektadni z pasami zespolonymi nalezy dokona¢ zgodnie z przyktadem podanym w punkcie 3.8.

Wedtug norm stopniowanie dfugosci pasa zespolonego (dtugosci efektywnej) odbywa sie wedtug szere-
gu liczb normalnych R40. Rzeczywisty program produkcyjny "STOMIL SANOK" S.A. obejmuje wiele dtugosci
spoza tego szeregu. Doktadne informacje mozna znalez¢ w katalogach pasow klinowych wydawanych przez
"STOMIL SANOK" S.A.

PORADNIK KONSTRUKTORA
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"STOMIL SANOK" S.A. 2. Pasy klinowe ogdlnego przeznaczenia

Tabela 2.7. Proponowane dtugosci paséw zespolonych™.

wymiary w milimetrach

24

oznaczenie wymiary orientacyjne
40° przekroju pasa € w= | H = H=
m | £ | 15J 17,5 | 15,5 | 16,7 1,7
: ; : : ! A BP 15,88 | 13,3 10,1 6,2
Ho \ i / i /\ i / BBP | 19,05| 167 | 135 | 86
f ' ' CBP 254 | 230 | 170 | 118
SPC BP 254 | 22,6 | 23,0 17,7
15J A BP B BP CBP SPC BP
L. L. L. L. L,
2360 1320 1500 4750 2000 2240
2500 1400 1600 5000 2120 2500
2650 1500 1700 5300 2240 4250
2800 1600 1800 5600 2360 4500
3000 1700 1900 6000 2500 5000
3150 1800 2000 2650 5600
3350 1900 2120 2800 6000
3550 2000 2240 3000 6700
3750 2120 2360 3150
4000 2240 2500 3350
4250 2360 2650 3550
4500 2500 2800 3750
4750 2650 3000 4000
5000 2800 3150 4250
5300 3000 3350 4500
5600 3550 4750
6000 3750 5000
4000
4250
4500
Odchytki dtugosci podziatowej Le : + 0,5%; Lp : = 0,5%.
Dopuszczalna réznica dtugosci Le lub Lp paséw pracujgcych w zespole pasowym - wedtug Tabeli 2.8.
*Dokfadne informacje o aktualnie produkowanych dfugosciach paséw mozna uzyskac z katalogéw paséw klinowych wydawanych
przez "STOMIL SANOK" S.A.
Dtugosci oznaczone tlustym drukiem sg z szeregu liczb normalnych R40 i zalecane sg przez "STOMIL SANOK" S.A.
L,=L.-71 mm L, =L.-36 mm L, =L.-52mm L, =L.-68 mm L, =L,-74 mm
L,, - diugos¢ wewnetrzna pasa, L. - diugos¢ efektywna pasa, L, - diugos¢ podziatowa pasa
Masa 1 jednego Masa 1 jednego Masa 1 jednego Masa 1 jednego Masa 1 jednego
pasa: ~ 0,28 kg pasa: ~ 0,17 kg pasa: ~ 0,27 kg pasa: ~ 0,45 kg pasa: ~ 0,53 kg
w zakresie:
1500-6000 mm 1250-3000 mm 1250-10000 mm 2000-5000 mm 2000-6700 mm
mozliwe jest wykonanie kazdej dfugosci pasa na zyczenie odbiorcy po wczesniejszym uzgodnieniu ze "STOMIL SANOK" S.A.
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2. Pasy klinowe ogélnego przeznaczenia

"STOMIL SANOK" S.A.

Tabela 2.8. Odchytki dfugosci efektywnej paséw zespolonych.

wymiary w milimetrach

Odchytki dfugosci

Dopuszczalne réznice
dtugosci L lub L, miedzy

Przekréj pasa Zakres dfugosci L. lub L, Lo lub L, . . .
pasami pracujgcymi
w jednym zespole
do 1345 4
1346 — 2690 6
15J, ABP, B BP, C BP SPC BP + 0,5%
2691 - 6000 10
6001 — 10000 16

Przyktady zamawiania:

Poniewaz miedzynarodowo nie ma zgodnosci co do okreslenia dtugosci pasa zespolonego, a asortyment
zostat osiggniety, pasy zespolone produkcji "STOMIL SANOK" S.A. zamawia¢ nalezy zgodnie z przyktadem:

a) pasy zespolone np. pas zespolony skfadajacy sie z 3-ch ciegien o przekroju 15J) i dtugosci efektywnej

L. = 3000 mm:

pas klinowy 3 - 15J — 3000, ilos¢ sztuk,

b) pasy zespolone pracujace w zespole np. do napedu wymagany jest pas zespolony B BP o 18-stu
ciegnach i dtugosci efektywnej L, = 4250 mm. Ogélnie potrzeba 4 pasy zespolone:

2 szt. z 4 zebrami i 2 szt. z 5 zebrami (patrz tabela 4.6)

Zamowienie brzmi:

1 zestaw skfadajacy sie z:

2 sztuk pasow zespolonych 4 B BP - 4250 L,

2 sztuk paséw zespolonych 5 B BP - 4250 L,

PORADNIK KONSTRUKTORA
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3. Obliczenia przekfadni z pasami klinowymi "STOMIL SANOK" S.A.

3. Obliczanie przektadni z pasami klinowymi produkgcji
"STOMIL SANOK" S.A.

3.1. llos¢ paséw w przektadni.

Aby uzyskac¢ optymalne warunki przenoszenia mocy, duzg niezawodnos¢ przektadni oraz wymagang zy-
wotnos¢ pasa niezbedne jest konstruowanie przektadni na bazie obliczen, ktérych celem jest dobranie opty-
malnego przekroju i ilosci paséw, ktérych nalezy uzy¢ w rozpatrywanej przekfadni.

Wymagang ilos¢ paséw dla przeniesienia okreslonej mocy oblicza sie z zaleznosci:

gdzie:
Z - ilos¢ wymaganych paséw w przektadni
N . k (wyliczong warto$¢ zaokraglamy w gére do liczby catkowitej);
7> T N - moc przenoszona przez przekfadnie;
- N; - moc przenoszona przez jeden pas;
1\7] : k(l) : kL k, - wspotczynnik kata opasania;

kr - wspétczynnik warunkéw pracy;
k, - wspodtczynnik dfugosci pasa.

Aby okresli¢ wartosci wspétczynnikow korekcji niezbedna jest znajomos¢ podstawowych danych technicz-
nych przekfadni:

* rodzaj maszyny napedzanej i napedzajacej;
wymagana przenoszona moc [kW];
obroty maszyny napedzajacej [obr/min];
obroty maszyny napedzanej [obr/min];
warunki pracy przektadni.

Przy wartosciach posrednich, przenoszonej mocy przez jeden pas oraz wspdtczynnikow, nalezy obliczy¢ je
za pomocg interpolagji liniowe;j.

3.2. Wytyczne dla wyboru profilu pasa klinowego.

Przy pomocy ponizszych wykreséw istnieje mozliwos¢ dobrania odpowiedniego przekroju pasa klinowego,
uwzgledniajgc przy tym gospodarnos¢ i wielkos¢ konstrukdji.

Dla nowych napeddw zaleca sie stosowanie - z przyczyn kosztéw i wielkosci przekfadni - prawie zawsze
uktad napedowy z pasami waskoprofilowymi (waskimi). Jedynie przy napedach specjalnych jak np. napedy

pfasko - klinowe, napedy z maksymalnie matymi $rednicami két pasowych, stosuje sie pasy normalnoprofilo-

we (klasyczne).
Wielko$¢ zastosowanego przekroju zalezy od predkosci obrotowej mniejszego kota (ny [rotations/min])
i mocy obliczeniowej (Ny=N - k; [kW]).

Uwzglednienie optymalnych warunkéw przenoszenia mocy oraz gospodarnosci uzyskuje sie przez stoso-

wanie duzych kot pasowych dla ktérych predkos¢ pasa miesci sie w granicach 25-30 m/s. Z doswiadczenia
wynika, ze unika¢ nalezy minimalnych $rednic két pasowych. Przy doborze $rednicy matego kota d, nalezy

mie¢ na uwadze, ze zmniejszenie $rednicy, przy ustalonych innych parametrach, powoduje wzrost sity obwo-

dowej, co zwieksza obcigzenie fozysk i watdw. Pasy waskoprofilowe charakteryzujg sie wieksza zdolnoscig

przenoszenia mocy w stosunku do paséw normalnoprofilowych, wymagajg one jednak wiekszych minimal-

nych $rednic. Przestrzegac nalezy granicznej wartosci dopuszczalnej predkosci pasa, ktéra wynosi dla profili
waskich 40 m/s, a dla klasycznych 30 m/s.
Jezeli w zastosowanym wykresie doboru wielkosci przekroju pasa punkt przeciecia znajduje sie w poblizu

linii rozgraniczajacej dwa przekroje, dobry naped uzyskamy stosujgc oba przekroje. Nalezy obliczy¢ prze-

ktadnie z uzyciem obu przekroi i wybra¢ bardziej ekonomiczna, bardziej odpowiednig ze wzgledu na inne
wymagania.
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"STOMIL SANOK" S.A. 3. Obliczenia przektadni z pasami klinowymi
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Rys. 3.1. Wykres wstepnego doboru wielkosci przekroju pasa waskoprofilowego.
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Rys. 3.2. Wykres wstepnego doboru wielkosci przekroju pasa normalnoprofilowego.
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3. Obliczenia przekfadni z pasami klinowymi "STOMIL SANOK" S.A.

3.3. Wspotczynnik warunkow pracy k;.

Wsp6tczynnik warunkdw pracy kr uwzglednia codzienny czas pracy i rodzaj maszyny napedowej i roboczej.

Obowiazuje wytacznie dla paséw o dwoch kotach pasowych i nie uwzglednia innych warunkéw pracy
przektadni, takich jak: napedy z rolkami napinajacymi, skrajnie niekorzystne warunki pracy (np: zracy kurz,
wysokie temperatury lub niekorzystny wptyw innych srodkéw).

Poniewaz praktycznie niemozliwoscig jest skrotowe opisanie kazdej mozliwej kombinacji: maszyna na-
pedowa - warunki pracy - maszyna napedzana, dlatego polecane wartosci wspétczynnika k; s wartosciami
wytycznymi. W szczegdInych przypadkach, np: zwigkszony moment rozruchowy, zwiekszona czestotliwos¢
wiaczen, praca przy nadzwyczajnym obcigzeniu uderzeniowym, przy znacznych bezwtadnosciach mas wpro-
wadzanych w ruch nalezy zwiekszy¢ warto$¢ wspétczynnika k.

Problem wielkosci obcigzenia przekfadni jest w wielu przypadkach bardzo ztozony. Niezwrécenie uwagi
na ten fakt jest czesto przyczyna ztej oceny obciazenia i w konsekwencji btednego wyznaczenia wymiarowych
cech konstrukcyjnych przekfadni. W $wietle analizy obcigzenia stuszne jest twierdzenie, ze ta sama przektad-
nia w réznych warunkach obcigzenia moze by¢ stosowana do przenoszenia réznych mocy.

Wartos¢ wspotczynnika kr, dla przyktadowych maszyn, podano na nastepnej stronie.
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"STOMIL SANOK" S.A.

3. Obliczenia przektadni z pasami klinowymi

Tabela 3.1. Warto$¢ wspdtczynnika kr dla przyktadowych maszyn.

Przyktady maszyn napedzanych

Przyktady maszyn napedowych

silniki pradu przemiennego i silniki
indukcyjne tréjfazowe o normalnym
momencie rozruchowym (wynosza-
cym max. 2x moment znamionowy)
np. silniki synchroniczne i jednofa-
zowe z pomocniczg fazg rozrucho-
wa, silniki indukcyjne tréjfazowe
z wigczaniem przetacznikiem gwiazda

- trojkat lub rozrusznikiem pierécienia

$lizgowego, silniki bocznikowe pradu
stafego, silniki spalinowe i turbiny
o obrotach powyzej 600 obr/min.

silniki pradu przemiennego i silniki
indukcyjne o wysokim momencie
rozruchowym  (wiekszym niz 2-krot-
ny moment znamionowy), np. silniki
jednofazowe o wysokim momencie
rozruchowym, silniki szeregowe i sze-
regowo-bocznikowe pradu statego,
silniki spalinowe i turbiny o obrotach
ponizej 600 obr/min.

Wspétczynnik warunkow pracy kr

dla dziennego czasu trwania pracy [h]

dla dziennego czasu trwania pracy [h]

od 10

do 10 do 16

powyzej 16

od 10

do 10 do 16

powyzej 16

Napedy lekkie:

dmuchawy i wyciagi, mieszalniki
cieczy, pompy i sprezarki odsrodkowe,
przenosniki tasmowe do materiafow
lekkich, wentylatory o mocy do 7,5 kW;

1,0 1.1 1.2

11 1,2 1.3

Napedy srednie:

maszyny drukarskie, mieszadta do
ciasta, obrabiarki do metali (tokarki,
szlifierki), pednie, pompy i sprezarki
ttokowe trzy i wiecej cylindrowe, pral-
ki, prasy, ttocznie, nozyce, pradnice,
przenosniki tancuchowe i tasmowe
do materiatéw ciezkich, sita obroto-
we i wibracyjne, wentylatory i pompy
0 mocy powyzej 7,5 kW;

11 1.2 1.3

1,2 1.3 1.4

Napedy ciezkie:

dmuchawy  wyporowe, maszyny:
cegielniane, papiernicze i widkien-
nicze, miyny mitotkowe, pity tartacz-
ne, pompy i sprezarki tiokowe jedno
i dwu cylindrowe, prasy, brykieciarki,
przenosniki: kubetkowe, zgarniakowe
i $limakowe, rozpylacze, wzbudnice;

1.2 1.3

1,4 1.5 1.6

Napedy bardzo ciezkie:

dzwigniki i podnosniki, kalandry do
gumy, kruszarki do kamieni, mtyny:
kulowe, pretowe i rurowe.

1,3 1.4 1.5

1.5 1,6 1.8
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3. Obliczenia przekfadni z pasami klinowymi "STOMIL SANOK" S.A.

3.4. Wspétczynnik kata k.

Poniewaz wartos¢ N, zostata okreslona na matym kole przy kacie opasania 180°, wspétczynnik kata k,,
koryguje wartos¢ mocy N, , jezeli kat opasania jest mniejszy niz 180°.

Tabela 3.2. Wartos¢ wspétczynnika kg

Dl’—_dl’ Kat opasania Wspotczynnik kata

A p= kg
0,00 180° 1,00
0,05 177° 0,99
0,10 174° 0,99
0,15 171° 0,98
0,20 169° 0,97
0,25 166° 0,97
0,30 163° 0,96
0,35 160° 0,95
0,40 157° 0,94
0,45 154° 0,93
0,50 151° 0,93
0,55 148° 0,92
0,60 1450 0,91
0,65 142° 0,90
0,70 139° 0,89
0,75 136° 0,88
0,80 133° 0,87
0,85 130° 0,86
0,90 127° 0,85
0,95 123° 0,83
1,00 120° 0,82
1,05 17° 0,81
1,10 113° 0,80
1,15 110° 0,78
1,20 106° 0,77
1,25 103° 0,75
1,30 99° 0,73
1,35 95° 0,72
1,40 91° 0,70
1,45 87° 0,68
1,50 83° 0,65
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"STOMIL SANOK" S.A. 3. Obliczenia przektadni z pasami klinowymi

3.5. Wspétczynnik dtugosci k,.

Wspoétczynnik diugosci k; uwzglednia czestotliwos¢ zmian zginania zastosowanego pasa. Zalezy on od
przekroju i dfugosci podziatowej pasa.

Tabela 3.3. Wartos¢ wspétczynnika dfugosci k, dla paséw waskoprofilowych.

32

Pas SPZ Pas SPA Pas SPB Pas SPC
L, k, L, k, L, k, L, k,
630 0,82 800 0,81 1250 0,82 2240 0,83
710 0,84 900 0,83 1400 0,84 2500 0,86
800 0,86 1000 0,85 1600 0,86 2800 0,88
900 0,88 1120 0,87 1800 0,88 3150 0,90
1000 0,90 1250 0,89 2000 0,90 3550 0,92
1120 0,93 1400 0,91 2240 0,92 4000 0,94
1250 0,94 1600 0,93 2500 0,94 4500 0,96
1400 0,96 1800 0,95 2800 0,96 5000 0,98
1600 1,00 2000 0,96 3150 0,98 5600 1,00
1800 1,01 2240 0,98 3550 1,00 6300 1,02
2000 1,02 2500 1,00 4000 1,02 7100 1,04
2240 1,05 2800 1,02 4500 1,04 8000 1,06
2500 1,07 3150 1,04 5000 1,06 9000 1,08
2800 1,09 3550 1,06 5600 1,08 10000 1,10
3150 1,11 4000 1,08 6300 1,10 11200 1,12
3550 1,13 4500 1,09 7100 1,12 12500 1,14
8000 1,14
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3. Obliczenia przektadni z pasami klinowymi

"STOMIL SANOK" S.A.

Tabela 3.4. Wartosci wspéfczynnika k; dla paséw klasycznych.

Pas Z Pas A Pas B Pas 20
L, k; L, k; L, k; L, k;
424 0,87 662 0,81 942 0,81 950 0,77
449 0,88 742 0,82 1042 0,84 1050 0,79
474 0,89 832 0,85 1142 0,86 1170 0,80
494 0,90 932 0,87 1292 0,88 1300 0,82
524 0,91 1032 0,89 1442 0,90 1450 0,84
554 0,93 1152 0,91 1642 0,93 1650 0,87
584 0,94 1282 0,93 1842 0,95 2050 0,91
624 0,95 1432 0,96 2042 0,98 2300 0,93
654 0,96 1632 0,99 2282 1,00 2550 0,96
704 0,97 1732 1,00 2592 1,03 2850 0,98
734 0,99 1832 1,01 2842 1,05 3200 1,00
824 1,00 2032 1,03 3192 1,07 3600 1,03
924 1,03 2272 1,06 3592 1,10 4050 1,06
1024 1,06 2532 1,09 4042 1,13 4550 1,08
1144 1,08 2832 1,11 45472 1,15 5050 1,12
1274 1,11 3182 1,13 5042 1,18 5650 1,14
1424 1,14 4032 1,20 5642 1,20 6350 1,18
1624 1,17 5032 1,25 6342 1,23 8050 1,24
Pas C Pas 25 Pas D Pas E
L, k; L, k; L, k; L, k;
1461 0,81 1314 0,76 3230 0,86 4834 0,91
1661 0,84 1516 0,79 3630 0,89 5084 0,92
1861 0,85 1864 0,82 4080 0,91 5384 0,94
2061 0,88 2064 0,84 4580 0,93 5684 0,95
2301 0,91 2304 0,86 5080 0,96 6084 0,96
2561 0,93 2564 0,88 5680 0,98 6384 0,97
2861 0,95 2864 0,91 6380 1,00 6784 0,99
3211 0,97 3214 0,93 7180 1,03 7184 1,00
3611 0,98 3614 0,95 7580 1,05 7584 1,01
3811 1,00 4064 0,98 8080 1,06 8084 1,02
4061 1,02 4564 1,00 8580 1,07 8584 1,03
4561 1,04 5064 1,03 9080 1,08 9084 1,05
5061 1,07 5664 1,05 9580 1,10 9584 1,06
5661 1,09 6364 1,08 10080 1,11 10084 1,07
6361 1,12 7164 1,11 11280 1,14 11284 1,10
7161 1,15 8064 1,13 12580 1,17 12584 1,12
8061 1,18 10064 1,19 14080 1,20 14084 1,15
10061 1,23 12564 1,25 16080 1,22 16084 1,18
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"STOMIL SANOK" S.A.

3. Obliczenia przektadni z pasami klinowymi

3.6. Moce znamionowe N, przenoszone przez jeden pas.

Tabela 3.5. Moc znamionowa N, przenoszona przez jeden pas o przekroju SPZ (9,7x8).

. Predko$¢ mniejszego kota ng [obr/min]
i
[r:;]] lub 200 ‘ 400 ‘ 700 ‘ 800 ‘ 950 ‘ 1200 ‘ 1450 ‘ 1600 ‘ 2000 ‘ 2400 ‘ 2800 ‘ 3200 ‘ 3600 ‘ 4000 ‘ 4500 ‘ 5000 ‘ 5500 ‘ 6000
1/i
Wartos¢ mocy znamionowej Ny [kW]
1 0,20 035|054 060|068 |081|093f 100|117 |132|145} 1,56 | 166|174 | 1814185187 1,85
1,05 4021|037 058 | 064|073 088 | 1014109 |127 144 [1,59] 1,73 | 1,84 | 1,94 | 2,04} 2,11 | 2,15 | 2,16
63 1,2 1022|039 | 061|068 |078 |09 | 108} 1,17 | 1,38 | 1,57 | 1,74} 1,89 | 2,03 | 2,15 | 2,27 | 2,37 | 2,43 | 2,47
1,5191023|041|065 072|083 |100|116§ 1,25 | 1,48 | 1,69 | 1,88} 2,06 | 2,21 | 235 | 250 | 2,63 | 2,72 | 2,77
>3 10,24|043|068 | 0,76 | 0,88 | 1,06 | 1,23) 1,33 | 1,58 | 1,81 | 2,03) 2,22 | 2,40 | 2,56 | 2,74) 2,88 | 3,00 | 3,08
1 025|044 |0,70 | 0,78 | 0,90 | 1,08 4 1,25 | 1,35 | 1,59 | 1,81 2,00 | 2,18 | 2,33 | 2,46 2,59 | 2,68 2,73 | 2,74
1,05 4026|046 | 0,74 | 082|095 | 1,04 1,32 | 1,43 | 1,69 | 193]} 2,15 | 2,34 | 2,51 | 2,67 | 2,82 | 2,94 3,02 | 3,05
7 1,2 4027|049 | 0,77 | 0,87 | 1,00 | 1,20 1,40 | 1,51 | 1,79 | 2,05} 2,29 | 2,51 | 2,70 | 2,87 3,05 | 3,20} 3,30 | 3,36
1,591028|051|081|091|104 | 126} 147|159 |190 |218} 2,43 | 2,67 | 2,83 | 3,08 3,28 | 3,45} 3,58 | 3,67
>3 1029053085 095|109 |133)15 168 |200]230)258| 283]|3,07]|3,28) 351|3,71) 3,86 | 3,98
1 031]055|088 |09 | 114} 1,38 | 1,60 | 1,73 | 2,05( 2,34 | 2,61 | 2,85 3,06 | 3,24 | 3,42 3,56 | 3,64 | 3,66
1,054032| 057092 103|119} 1,44 | 1,67 | 1,81 | 215 2,47 | 2,75 | 3,01 3,24 | 3,45 | 3,65} 3,81 | 3,92} 3,97
80 | 1,2 §033|059|096 |107|124}) 150|175 189 |225( 259|290 |3,18]) 3,43 | 3,65 | 3,89 4,07 | 420} 4,27
151034061099 111|128 1,56 | 1,82 | 1,97 | 2,36} 2,71 | 3,04 | 3,34 3,61 | 3,86 | 412 433 | 4,48 4,58
>3 1035|064 |103 115|133} 162|190 | 2,06 |246| 2,84 | 3,18 | 3,51) 3,80 | 405 | 435) 4,58 | 4,77) 4,89
1 037|067 (1,09 | 1,21 | 1,40 1,70 | 1,98 | 2,14 | 2,55| 2,93 | 3,26 | 3,57 | 3,84 | 4,07 4,30 | 4,46 | 4,55 | 4,56
1,05 1038|069 | 1,1 1,26 ﬁi 1,76 | 2,06 | 2,23 | 2,65 3,05 | 3,41 3,73 [ 4,02 | 427 453 | 471] 4,83 | 4,87
90 1,2 10,39 | 0,71 ot 1,30 [ 1, 1,82 | 2, 2,31 | 2,76 | 3,17 55| 3,90 | 4,21 | 448 4,76 | 4,97 5,11 | 517
1,5 1040|074 1,19 | 1,34 [ 1,55] 1,88 | 2, 2,39 | 2,86 3.30 | 3, 4,06 | 439 | 4,68) 4,99 | 523§ 539 | 548
>3 10411 0,76 | 1,23 11,38 1,95 | 2, 2,47 |12,96)}.3,42 | 3,84} 4,23 | 4,58 |.4,89) 522 | 548) 5,68 | 579
1 0431079 [ 1,28 | 1,44 | 1,66 2,02 | 2, 255 3,05 (3,49 [390) 4,26 | 458 4,85 | 510} 5,27 4 535] 5,32
1,05 § 0,44 | 0,81 | 1,32%.1,48 | 1,71 2,08 | 2, 2,641 3,15 | 3,62 [ 405) 4,43 | 4,76 5,05 4534) 553| 563 5,63
100 | 1,2 4045|083 | 1,35 | 1,52 [ 1,76 2,14 | 2, 2,72 3,25 | 3,74 | 419|459 | 495 526 | 557 579 | 592 594
1,5 1046 | 085 | 1,39 | 1,56 2,20 | 2, 2,80 3,35 .3/86 [ 433 ) 4,76 | 513 | 5/46 | 580 }'6,05 | 6,20 6,25
>3 | 0,47 | 0,87 43 | 1,60 | 1,869,.2,27 | 2, 2,88 3,46 | 3,99 [ 4,48) 4,92 | 532)¢5,67 | 6,03) 6,30 | 6,48) 6,56
1 0511093 |1, 1,70 § 1,97 | 2,40 | 2, 3,04 3,62 | 4,16 §464 | 506§ 542 | 572 599 | 6,14] 6,16 6,05
1,051 052|095 1,55 | 1,74} 2,02 | 2,46 | 2, 312 37371428 4,78 | 523 561 | 592})6,22 | 6,40| 6,45| 6,36
112 | 1,2 §0,53 098 | 1,59 | 1,78 §2,07 | 2,52 | 2, 3,20 3,83 | 441) 493 | 539 5,79 | 6,13 6,45 | 6,65} 6,73 6,66
1,5 § 0,54 | 100 | 1,63 | 1,83 42,12 | 2,58 | 3, 3,28 3,93 | 453} 507 | 555§ 598 | 6,33 6,68 | 691] 7,01} 6,97
>3 | 0,55 | 1,02 M 1,87 ) 2,17 | 2,65 | 3, 3,37)| 4,04 | 4,65) 521 | 52) 6,16 (“6,54) 6,91 "7 17 )"7,29 ) 7.28
1 0,59 | 1,09 [ 1,77 | 1,99 | 2,304 2,80 | 3, 3,55 4,24 4,85 | 540 588 | 6,27 6,58 | 6,83} 6,92 6,84 | 6,57
1,05 § 0,60 | 1M 1] 2,03 2,86 | 3, 3,63 434 498 | 555 6,04.|.6,46} 6,78 7,06} 7,18} 7,12 | 6,88
125 | 1,2 § 0,61 | 1,13 | 1, 2,07 | 240 | 293 | 3,43 3,72 | 4,44 5,10 | 5,69 6,21 | 6,64 6,99 | 7,29 7,44} 7,41 | 7,19
1,5 1062|115 |1, 2111245 (299 | 350 3,80 | 454 522 | 593) 6,37 | 683} 7,19 | 7,524 7,69 | 7,69 | 7,50
>3 1063|117 |191) 2,15 | 2,50 | 3,05 | 3,58) 3,88 | 4,65| 5,35 |598) 6,53 |7,01) 7,40 | 7,75) 7,95) 7,97 | 7,81
1 068|126 206 231|268 |326f 382|413 |492]| 563) 6,24 | 6,75| 7,16 | 7,45 7,64 7,60 7,34 | 6,81
1,05 4069 | 128209 | 235|273 332§ 389 | 421 |502| 575) 638 | 692) 735|766 787|786} 7,62 |7,12
140 | 1,2 40,70 | 1,30 | 2,13 | 2,39 | 2,77 | 3,39} 3,96 | 430 | 5,13} 587} 6,53 | 7,08 7,53 | 7,86} 810§ 8,12} 7,90 | 7,43
151071132} 217 | 243 | 2,82 | 3,45 4,04 | 438 | 523 6,00} 6,67 | 7,25§ 7,72 | 8,07| 833| 837} 8,18 | 7,74
>3 | 0,72 134220 | 247 | 2,87 | 3,51) 411 | 446 | 533) 6,12) 6,81 | 7,41) 7,90 | 8,27) 8,56) 8,63) 8,47 | 8,04
1 080|149 244 | 273|317 3,86 | 451 | 488 580 6,60 [ 7,24 7,81 8,19 | 8,40 8,41} 8,11 | 7,47 | 6,45
1,05 4081 | 151) 247 | 2,78 | 3,22 3,92 | 459 | 497 590 6,72 | 7,42 | 797 837 | 8,61 8,64} 837 | 7,75 | 6,76
160 | 1,2 § 082|153 251|282 327 3,98 | 466 | 505( 6,00 6,84 | 7,56 8,13 8,56 | 8,81) 8,83} 862 | 803 | 7,07
1,5 1083 |155) 254 | 2,86 | 3,32 4,05 | 4,74 | 513| 6,11} 6,97 | 7,70} 830§ 8,74 | 9,02 9,11 8,88 | 831 | 7,37
>3 1084|157 258|290 |337}] 411|481 | 521) 6,21 7,09 | 7,85) 8,46) 8,93 | 9,22) 9,34) 9,14 | 8,60 | 7,68
1 092|171} 281 | 3,15 | 3,65f 445|519 561 | 663 7,50f 820 871 | 9,01 9,08 881 | 811 | 6,93 | 5,22
1,054093 1741284 | 319|370} 451|526 569 | 6,74 7,63} 835| 8,88 | 9,20 9,29 9,04 | 836 | 7,21 | 5,53
180 | 1,2 094 | 1,76 | 2,88 | 3,23 | 3,75 4,57 | 534 577 | 6,84) 7,75| 849] 9,04 | 9,38 9,49 9,28 | 8,62 | 7,49 | 5,84
1,5 1095 |1,78) 292 | 328|380 463 |541| 586|694 7,87} 863} 9,21 | 9,57 9,70 9,51 | 8,88 | 7,77 | 6,15
>3 109 | 180295 |332|385] 469 |549) 594 | 7,04 800}) 878 937 |9,75] 990 9,74 | 9,14 | 8,06 | 6,45
v [m/s] 5 10 15 20 25 30 35 40
koto pasowe — wywazanie statyczne dynamiczne
TR . N -k
Wymagana ilos¢ paséw w przekfadni: z > ————
N, ko ky

gdzie:
N — moc przenoszona przez przekfadnie;
N; — moc znamionowa przenoszona przez jeden pas;
k, —wspdtczynnik kata opasania, patrz tabela 3.2.;

kr — wspodtczynnik warunkéw pracy, patrz tabela 3.1.;

k., — wspdtczynnik dtugosci pasa, patrz tabela 3.3.
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3. Obliczenia przektadni z pasami klinowymi

"STOMIL SANOK" S.A.

Tabela 3.6. Moc znamionowa N, przenoszona przez jeden pas o przekroju SPA (12,7x10).

Predko$¢ mniejszego kota ng [obr/min]
[rgﬁ]] |1d/b 200 ‘ 400 ‘ 700 ‘ 800 ‘ 950 ‘1200‘1450‘1600‘2000‘2400‘2800‘3200‘3600‘4000‘4500‘5000‘5500‘6000
1
Wartos¢ mocy znamionowej N [kW]
1 fo43] 075 | 1,17 |130 [ 1,48 | 1,76 | 202 | 216 | 249 | 2,77 [ 3,00 | 36 | 326 | 329 | 324 | 3.07 | 277 | 2,34
1,05 045 | 0,80 [ 1,25 | 1,39 | 1,59 | 1,90 | 218 | 234 | 272 | 3.05 | 332 | 353 | 367 | 3,76 | 3,76 | 3.64 | 3.40 | 3,03
90 | 1,2 | 047 | 085 | 1,34 | 1,49 | 1,70 | 2,04 | 2,35 | 2,53 | 2,96 | 333 | 3,64 | 3.90 | 409 | 422 | 428 | 422 | 404 | 372
1,5 | 050 | 0,89 | 1,42 | 158 | 1,81 | 2,18 | 252 | 2,71 | 3,19 | 3,60 | 3,96 | 4,27 | 4,50 | 4,68 | 480 | 480 | 467 | 4,41
>3 L 052|094 | 150 | 1,67 | 1,92 | 232 | 269 | 2,90 | 342) 3,88 | 429 | 463 | 492 | 514) 532 | 537) 531 | 5,10
1 | o053 094|149 | 165 | 1,80 | 227 | 261 | 280 [ 3.27 | 3,67 | 399 | 4,25 | 442 [ 450 | 448 [ 431 | 397 [ 346
1,05 | 055 | 099 [ 157 | 1,75 | 2,00 | 241 | 278 | 299 | 350 | 394 | 432 | 461 | 483 | 49 | 500 | 489 | 461 | 4,15
100 | 1,2 {057 | 1,03 | 165 | 1,84 | 211 | 2,54 | 295 | 3,17 | 3,73 | 422 | 464 | 498 | 525 | 543 | 552 | 546 | 524 | 484
1,5 | 060 | 1,08 [ 1,73 | 1,93 | 222 | 268 | 3,11 | 336 | 3.96 | 450 | 496 | 535 | 566 | 589 | 604 | 6,04 | 588 | 5,53
>3 | 062 | 113 | 1,81 | 202 | 233) 282 | 3,28 | 354 | 419 | 478 | 529) 572 | 608) 635 | 656) 662 | 651) 622
1 |o64| 116 | 1,86 | 2,07 (238 | 2,86 | 331 | 357 | 418 | 471 | 515 | 549 [ 572 | 585 [ 583 | 561 [ 516 | 447
1,05 | 067 | 1,21 [ 1,94 | 2,16 | 249 | 3,00 | 3,48 | 375 | 441 | 499 | 547 | 586 | 6,14 | 631 | 635 | 6,18 | 580 | 517
112 | 1.2 | 069 | 1,26 | 202 | 226 | 260 | 3,14 | 3,65 | 394 | 464 | 527 | 579 | 623 | 655 | 6,77 | 6,87 | 6,76 | 643 | 586
1,5 Jo71 1130 [ 210 | 235 | 271 | 328 | 3.82 | 412 | 487 | 554 | 6,12 | 6,60 | 697 | 7,23 | 739 | 734 | 7,06 | 6,55
>3 074|135 | 218 | 344) 2,82 | 342 | 398 | 430) 511 | 582 ) 644 | 696) 738 | 769 ) 7,91 | 7,91 ) 7,70 | 7.24
1 fo077| 140 | 225 [ 252 | 290 | 350 | 4,06 [ 438 | 515 [ 580 | 634 676 | 7,03 | 7,16 | 7,09 [ 675 [ 6,11 | 5,14
1,05 | 079 | 145 [ 2,33 | 2,61 | 3,01 | 364 | 423 | 456 | 538 | 6,08 | 667 | 7,13 | 7.45 | 7.62 | 761 | 733 | 6,74 | 583
125 | 1,2 | 082 | 1,50 | 242 | 270 | 312 | 3,78 | 440 | 4,75 | 561 | 636 | 699 | 7.49 | 7.86 | 808 | 813 | 7,90 | 737 | 6,52
1,5 | 084 | 154 | 250 | 2,80 | 323 | 3.92 | 456 | 493 | 584 | 663 | 7,31 | 7,86 | 828 | 854 | 865 | 848 | 8,01 | 7,21
>3 | 086 | 159 | 258 ) 2,89 | 334 | 4,06 | 473 ) 512 | 6,07 | 691 | 7,63) 823 | 869 ) 901 | 9,17) 9,06 | 864 | 7,91
1 | 092 1684271 | 3,03 | 3749w, 4,23 529 | 622 |"701.[ 7,64 | 811 [ 83971848827 760 671 | 528
1,05 | 094 | 472 | 279 | 312 | 360 | 437 | 5,07 | 548 | 645 | 729 |97 | 848 | 881 | 894 | 879 | 827 | 734 | 579
140 | 1,2 | 096 [(1,77 | 287.4-321 18 450 | 5,24 | 5661668 | 7,56 | 829 | 885 | 9,22 | 940 | 931 | 8385 | 7.98 | 6,66
1,5 | 099/ 1.8 331 | 382" 464 | 541 | 584 | 691 [\784 | 861 922 | 964 | 986 | 983 }.942 | 861 | 735
>3 | 1,011 1,86 3,40 | 393 | 478 ) 558 | 6,03 | 7,14 ) 812 ) 8941 9,56 10,05 | 1032) 1035 10,00) 9,25 | 8,05
1§ 1111208 | 330 3,70 | 427 [ 517 | 601 | 647 [ 7.60 [ 853 | 9,24 9,72/[ 9,94 | 9.87'( 934 [ 828 | 662 | 431
1,05 | 1,13 12,08 | 3,38 | 3,79%,4,38 | 531 | 6,17 | 6,66 | 7,83 }/880 | 952'] 10,09 | 10,35 | 10,33 | 9,89 | 885 | 7.25 | 5,00
160 | 1,2 | 1,15 | 213.] 3.46 | 3,88 | 449 | 545 | 634 | 684|806 | 9,08 | 9,89 | 1046 10,77// 10,79 | 10,38 | 9.43.| 7,88 | 5,70
15 | 118 | 218 398 | 4,60 559 | 651 | 7.03 | 829 | 9,36 {#10,21 | 10,83 | 11,18 | 11,25] 10,90 | 10,01 852 | 639
>3 1120 | 2,22 | 3639407 | 471 | 573 | 668 | 7.21.).852-4-9563 |10,53) 41,20) 11,607 11,72 11,42 ) 10,58 [.9,15 | 7,08
1 | 130 ] 230|389 | 436 [ 504|610 | Bo7 [ 762 | 890 | 993 [1067411,09 | 11,15 (1081 [ 9,78 | 7,99 | 5,38 | 1,88
1,05 | 1,32 j2.44 | 397 | 445 | 515 | 623 | %24 | 7,80 | 9,13 | 10,21 | 11,00 11,46 | 11,56--14,27-410,29 857 | 6,02 | 2,57
180 | 1,2 | 1,34 | 249405454 | 525 | 637 | B41 | 7,99 | 937 | 1049 | 11,32 ] 11,83 [11,98| 11,73 | 1081 [9,15 | 6,65 | 3,26
1,5 1137/ 253 | 413 | 4,64 | 5368 651 | 57 | 817 | 9,60 | 10,76 | 11464 | 12,20/ 12,39 | 12,19 | 11,33 |"9,72 | 7,29\ 3,95
>3 | 1390258 | 421 | 473 665 | 74 ) 835 | 983 ) 11,04) 1896|1256 | 12,81) 12,65) 11,85 | 10,30 | 7,92} 4,64
1 149 | 275 [ 487501 | 579 | 7.00 [ 810 | 872 (1013 (11,22 [11,92 [ 12,19 (11,98 (11,25 | 9,50 | 6,75 | 2,89
1,05 | 151 | 279 | 455 | 510 | 589 | 7,14 | 827 | 890 | 1037 11,49 [ 1224 | 12,56 | 12,40 | 11,71 | 10,02 | 733 | 3,52
200 | 1,2 | 1,53 | 284 | 463 | 519 | 6,00 | 7,27 | 844 | 9,08 | 10,60 11,77 [ 12,56 | 12,93 | 12,81 | 12,17 | 10,54 | 7.91 | 4,16
1,5 | 155 | 289 | 471 | 529 | 611 | 7.41 | 861 | 9,27 | 10,83 ] 12,05 [ 12,89 | 13,30 | 13,23 | 12,63 | 11,06 | 848 | 479
>3 | 158 | 2,93 | 479 | 538 | 622) 755 | 877 | 945 | 11,06 12,32 | 13,21) 13,67) 13,64) 13,09 | 11,58 | 9,06 | 543
1 | 171317516 | 577 | 667 | 805|930 | 997 | 11,51 12,59 (13,15 13,13 (12,45 | 11,04 | 815 | 3,87
1,05 | 1,73 | 321 | 524 | 587 | 6,78 | 819 | 946 | 10,16 | 11,74 | 12,86 | 13,47 | 13.49 | 12,86 | 11,50 | 8,67 | 4,44
224 | 1,2 | 1,75 | 326 | 532 | 5% | 6,89 | 833 | 963 |10,34]11,97]13,14 113,79 13,86 | 13.28 | 11,96 | 9,19 | 5,02
1,5 11,78 | 330 | 540 | 6,05 | 699 | 846 | 9,80 | 10,53 | 12,20 | 13,42 | 14,12 | 14.23 | 13,69 | 12,42 | 9,71 | 5,60
>3 1,80 | 335) 548 | 614 ) 7,10 | 8,60 ) 9,96 | 10,71) 12,43 ) 13,69 14,44) 14,60 ) 14,11 | 12,89 | 1023 | 6,17
1 1195 (362 |58(659 | 7,60 [ 915 | 10,53 [11,26 [12,85 (13,84 (1413 (13,62 | 12,22 | 9,83 | 529
1,05 | 197 | 3.66 | 597 | 6,68 | 7,71 | 9,29 | 10,69 | 11,44 | 13,08 | 14,12 | 14,45 | 13,99 | 12,64 | 10,29 | 5,81
250 | 1,2 1,99 | 371 | 605 | 6,77 | 7,82 | 943 | 10,86 ] 11,63 | 13,31] 14,39 | 1477 1436 | 13,05 | 10,75 | 633
15 | 2021375 | 613 | 587 | 7,93 | 956 | 11,03 | 11,81 13,54 | 14,67 | 15,10 | 14,73 | 13,47 | 11,21 | 6,85
>3 | 204|380 | 621 69 | 804 | 970 111,19 12,00 13,77 14,95 | 1542 | 15,10 | 13,88 | 11,67 | 7.36
v [m/s] 5 10 15 200 25 30 35 40
koto pasowe — wywazanie ‘ statyczne ‘ dynamiczne
. s s . NkT
Wymagana ilos¢ paséw w przekfadni: 22 —————
N, ko ky

gdzie:
N — moc przenoszona przez przekfadnie;
N; — moc znamionowa przenoszona przez jeden pas;
k, — wspétczynnik kata opasania, patrz tabela 3.2.;

k1 — wspdtczynnik warunkdéw pracy, patrz tabela 3.1.;

k., — wspotczynnik dtugosci pasa, patrz tabela 3.3.
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3. Obliczenia przektadni z pasami klinowymi

Tabela 3.7. Moc znamionowa N; przenoszona przez jeden pas o przekroju SPB (16,3x13) — 15J.

. Predko$¢ mniejszego kofa ng [obr/min]
i
[I‘:pm] lub 200 ’ 400 ‘ 700 ‘ 800 ’ 950 ‘ 1200 ‘ 1450 ‘ 1600 ’ 1800 ’ 2000 ’ 2200 ‘ 2400 ‘ 2 800 ‘ 3200 ’ 3600 ’ 4000 ’ 4500
1/i
Warto$¢ mocy znamionowej N, [kW]
1 1,08 | 1,92 | 302 | 335 | 3,83 | 455 | 519 | 554 | 595 | 631 | 662 | 686 | 7,15 | 7,17 | 6,89 | 6,28 | 5,00
1,05 § 1,12 | 2,02 | 319 | 355 | 406 | 484 | 555 | 593 | 639 | 680 | 715 | 7,44 | 7,84 | 7,95 | 7,77 | 7,25 | 6,10
140 | 1,2 $117 | 212 | 336 | 3,74 | 429 | 514 | 590 | 632 | 683 | 729 | 769 | 803 | 852 | 873 | 865 | 823 | 7,20
15 §122 | 221|353 | 394 | 452 | 543|625 | 671 | 727 | 7,78 | 823 | 861 | 920 | 951 ] 952 | 9,20 | 830
>3 1127 | 231 | 370 | 413 | 476 | 572 ) 661 | 7,10 | 771 | 826 ) 876 | 920 ) 9,89 | 10,29 10,40 | 10,18 ) 9,39
1 137 | 247 | 392 | 437 | 501 | 598 | 686 | 733 | 7,89 | 838 | 880 | 9,13 | 9,52 | 953 | 9,10 | 821 | 6,36
1,05 § 141 | 257 | 410 | 457 | 524 | 628 | 7,21 | 7,72 | 833 | 887 | 933 | 9,71 [ 10,20 | 10,31 | 998 | 9,18 | 7,46
160 | 1,2 | 1,46 | 2,66 | 427 | 476 | 547 | 6,57 | 7,56 | 811 | 877 | 9,36 | 9,87 | 10,30 [ 10,89 | 11,09 | 10,86 | 10,16 | 8,55
15 11,51 | 276 | 444 | 496 | 570 | 686 | 792 | 850 | 921 | 9,85 | 10,41 10,88 | 11,57 | 11,87 | 11,74 | 11,13 ] 9,65
>3 | 1,56 | 2,86 | 461 | 515 | 593 | 7,15 | 827 | 889 ) 9,65 | 10,33 |10,94) 11,47 [ 12,25) 12,65 ) 12,61 | 12,11} 10,75
1 1,65 | 3,01 J 537 7,38 ! 9,051 974+1x10,34 | 10,83 | 11,21 F 11,49°10;77 | 9,40 | 6,68
1,051 1,70 | 341 | 499 | 557 | 6401 7,67 ,82 | 9,44 (10,18 [ 10,8374.11,38 | 11,80 | 12,30 | 12,27 | 11,65 |'10,37 | 7.77
180 | 1,2 | 1,75 |3.20 | 516 | 576 | 6,635 7,97 17 | 9,83 [10,62 [ 11,32 | 11,91 | 12,39 |12, 13,05 | 12,52 | 11,35 | 8387
1,5 | 180 | 3,30 596 |6, 826 19,53 | 10,22 | 11,064 11,80 | 12,44 | 12,97 |13, 13,83113,40 1 12,32 | 9,97
>3 11,85 | 3,40 0 | 615 | 7,09 | 855 88 ] 10,61 | 11,50 12,29 J 12,98 | 13,56 J 14, 14,61 | 14,28 ) 13,30 ) 11,07
1 1,94 1354 | 5, 6,35 | 7,30 | 874 |10,02 | 10,70 | 11,50 §12,18 | 12,72 | 13,11 | 13, 13,01 }41,83 | 9,77 | 585
1,05 § 1,99 | 3,64 | 586 | 6,554 7,53 | 9,04 110,37 | 11,09 | 11,944 12,67 | 13,25 | 13,69 | 14, 13,791 12,71 ] 10,75 | 6,95
200 | 1,2 | 203 | 3,74 | 6,03 | 6,75 9,33 110,73 | 11,48712,38 | 13,15 | 13,79 | 14,28 [ 14,78 | 14,57 | 13,59°4 11,72 | 8,04
1,5 | 2,08 | 3,84 * 694 | 79 9,62 |111,08 | 11,87 | 12,82 | 13,64/ 14,33 | 14,86 | 15, 15,36 | 14,46 | 12,70 | 9,14
>3 | 213 | 393 | 6 7,14 | 823 ) 991 |111,43 | 12,26 | 13,26)-14,13 | 14,86 ) 15,45 | 16, 16,14 J15,34 ) 13,68 | 10,24
1 2,28 | 418 | 6,73 | 7,52 | 863 | 10,33 |111,81 | 12,59 | 13,49 | 14,21 | 14,76 | 15,10 |15, 14,22 112,23 | 9,04 | 3,18
1,05 § 232 | 428 | 690 | 7,71 | 886 | 10,62 |12,17 | 12,98 | 13,93 | 14,70 | 15,29 | 15,69 | 15; 15,00 | 13,11 | 10,01 | 4,28
224 | 1,2 | 237 | 437 7 | 791 | 9,10 | 10,92 |M2,52 | 13,37 | 14,37 | 15,19 | 15,83 | 16,27 | 16, 15,784°13,98 | 10,99 | 5,38
15 | 242 | 447 | 1, 8,10 | 9,337 11,21 |12,87 | 13,76 | 14,80 | 15,68 | 16,37 | 16,86 | 17,19 | 16,57 | 14,86 | 11,96 | 6,47
>3 | 247 | 457 ) 741 | 830 11,50 JM3,23 | 14,15 ) 15,24 | 16,16 ) 16,90 | 17,44 ) 171,87 ) 17,35) 15,74 412,94 | 7,57
1 2,64 | 4,86 ﬁ 8,75 | 10,04 | 11,99 i 14,51 | 15,47 | 16,19 | 16,68 | 16,89 |16, 14,69 [ 11,48 | 6,63 -
1,051 269 | 496 | 801 | 894 | 10,27 | 12,28 | 14,01 | 14,90 | 1591 | 16,68 | 17,21 | 17,47 } 17,13 | 15,47 | 12,36 | 7,61 -
250 | 1,2 | 2,74 | 505 | 818 | 9,14 [10,50 | 12,57 | 1437 | 15,29 | 16,35 | 17,17 | 17,75 | 18,06 | 17,81 | 16,25 | 13,23 | 8,58 -
1,5 1 279 | 515 | 835 | 9,33 [ 10,74 | 12,87 [ 14,72 | 15,68 | 16,78 | 17,66 | 18,28 | 18,65 | 18,49 | 17,03 | 14,11 | 9,56 -
>3 | 283|525 | 852 ) 953 | 1097 | 13,16 | 15,07} 16,07 | 17,22 ) 18,15 | 18,82 ) 19,23 ) 19,17} 17,81 | 1499 | 10,53 | -
1 3,05 | 563|909 10,14 | 11,62 | 13,82 | 15,65 | 16,56 | 17,52 | 18,17 | 18,48 | 18,43 | 17,13 | 14,04 | 892 | 1,55 -
1,05 § 3,10 | 573 | 926 | 10,33 | 11,85 | 14,11 ] 16,01 | 16,95 | 17,96 | 18,65 | 19,01 | 19,01 | 17,81 | 14,82 | 9,80 | 2,53 -
280 | 1,2 | 315|583 | 943 | 10,53 [ 12,08 | 14,41 | 16,36 | 17,34 | 1839 | 19,14 | 19,55 | 19,60 | 18,49 | 15,60 | 10,68 | 3,50 -
1,5 1320 | 593 | 960 | 10,72 | 12,32 | 14,70 | 16,72 | 17,73 | 18,83 | 19,63 | 20,09 | 20,18 | 19,18 | 16,38 | 11,56 | 4,48 -
>3 | 325|602 | 977 | 10,92 14,99 | 17,07 | 18,12} 19,27 | 20,12 ) 20,62 ) 20,77 | 19,86 | 17,16 | 12,43 | 5,45 -
1 3,53 | 6,53 |10, 11,71 | 13,408 15,84 | 17,79 | 18,70 | 19,56 | 20,00 | 19,97 | 19,44 | 16,71 | 11,47 | 3,40
1,05 | 3,58 | 6,62 i 11,91 | 13,637 16,13 | 18,15 ] 19,09 | 20,0011 20,49120,51 120,03 | 17,39 | 12,25 | 4,28
315 | 1,2 | 3,63 | 6,72 }10,85 | 12,11 | 13, 16,43 | 18,50 | 19,48 | 20,44 | 20,97 | 21,05 | 20,61 | 18,07 | 13,03 | 5,16
1,5 | 3,68 | 682 02 12,30 | 14,095 16,72 | 18,85 | 19,87 | 20,88 | 21,46 | 21,58 | 21,20 | 18,76 | 13,81 | 6,04
>3 | 3731692 |11, 12,50 | 14,328 17,01/ 19,21 20,26 | 21,32} 21,95):22,12 | 21,78 ) 19,44 | 14,59 | 6,91
1 4,08 | 7,53 | 12,10 | 13,46 | 15,331 17,99 | 19,96 | 20,78 | 21,39 | 21,42 | 20,79°\,19,46 | 14,45 | 591 -
1,05 | 412 | 7,63 | 12,27 | 13,65 | 15,57] 18,28 | 2031 | 21,17:4-21,834:21,91 | 21,33 | 20,05 [ 15,13 | 6,69 -
355 | 1,2 | 417 | 7,73 | 12,44 | 13,85 | 15,808 18,57 | 20,67 | 21,56 | 22,27 | 22,39.| 21,87 | 20,63 | 15,81 | 7,47 -
1,5 | 422 | 7,82 | 12,61 | 14,04 | 16,037 18,86 | 21,02 | 21,95 | 22,71 | 22,88 | 22,40 | 21,22 | 16,50 | 8,25 -
>3 | 427 | 7,92 | 12,78 | 14,24 ) 16,261] 19,16 ) 21,37 | 22,34 ) 23,15 23,37 ) 22,94 | 21,80 [ 17,18 | 9,03 -
1 4,68 | 8,64 | 13,82 | 1534 | 17,398 20,17 | 22,02 | 22,62 | 22,76 | 22,07 | 20,46 | 17,87 9,37 - - -
1,05 § 473 | 874 | 13,99 | 15,53 | 17,627] 20,46 | 22,37 | 23,01 | 23,19°] 22,55 | 21,00 18,46 W - - -
400 | 1,2 | 478 | 884 | 14,16 | 15,73 | 17,851 20,75 | 22,72 | 23,40 | 23,63 | 23,04 | 21,54"| 19,04 [ 10,74 | - 4 - -
1,5 | 483 | 894 | 1433 | 1592 21,05 | 23,08 | 23,79 ] 24,07 | 23,53/°22,07 | 19,63 42| - - -
>3 | 487 | 9,03 | 14,50 | 16,12 [ 18,32 | 21,34 | 23,43 | 24,18 | 24,51 24,02 | 22,61 | 20,21 . - -
v [m/s] 5 10 15 20 25 30 35 40
koto pasowe — wywazanie ’ statyczne ’ dynamiczne
o . N -k
Wymagana ilos¢ paséw w przekfadni: z = o
1 ‘k¢ ky

gdzie:
N — moc przenoszona przez przektadnie;
N; — moc znamionowa przenoszona przez jeden pas;
k, — wspdtczynnik kata opasania, patrz tabela 3.2.;

kr— wspotczynnik warunkéw pracy, patrz tabela 3.1.;
k. — wspotczynnik diugosci pasa, patrz tabela 3.3.
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3. Obliczenia przektadni z pasami klinowymi

"STOMIL SANOK" S.A.

Tabela 3.8. Moc znamionowa N, przenoszona przez jeden pas o przekroju SPC (22x18) — SPC BP.

) Predko$¢ mniejszego kofa ng [obr/min]
i
[I‘:;ﬂ lub 200 ’ 300 ’ 400 ’ 500 ’ 600 ’ 700 ‘ 800 ‘ 950 ‘ 1200 ’ 1450 ‘ 1600 ’ 1800 ’ 2000 ’ 2200 ’ 2400 ‘ 2800 ‘ 3200
1/i
Warto$¢ mocy znamionowej N1 [kW]
1 290 | 408 | 519 | 623 | 7,21 | 813 | 899 | 10,19 | 11,89 | 13,22 | 13,81 | 14,35 | 14,58 | 14,47 | 14,01 | 11,89 | 8,01
1,05 | 3,02 | 426 | 543 | 653 | 7,57 | 855 | 9,47 | 10,76 | 12,61 | 14,09 | 14,77 | 15,43 | 15,78 | 15,79 | 15,44 | 13,57 | 9,93

224 | 1,2 1314 | 444 | 567 | 683 | 792 | 897 | 9,95 | 11,33 | 13,33 | 14,95 | 15,73 | 16,51 | 16,98 | 17,11 | 16,88 | 15,25 | 11,85
15 1326 | 426 | 591 | 7,13 | 828 | 9,39 | 10,43 | 11,90 | 14,05 | 15,82 | 16,69 | 17,59 | 18,17 | 18,43 | 18,32 | 16,92 | 13,77
>3 | 338 | 480 | 615 | 7,43 | 864 | 981 |1091) 12,47 | 1477 ) 16,69 | 17,65/ 18,66 | 19,37 ) 19,75 | 19,76 ) 18,60/ 15,68
1 350 | 495 | 631 | 760 | 881 | 995 [ 11,02 | 12,51 | 14,61 | 16,21 | 16,92 | 17,52 | 17,70 | 17,44 | 16,69 | 13,60 | 8,12
1,05 ) 362 | 513 | 655 | 7,89 | 9,17 [ 10,37 | 11,50 | 13,07 | 1533 | 17,08 | 17,88 | 18,59 | 18,90 | 18,76 | 18,13 | 15,28 | 10,04

250 | 1,2 | 374 | 531 | 679 | 819 | 9,53 | 10,79 | 11,98 [ 13,64 | 16,05 [ 17,95 | 18,83 | 19,67 | 20,10 | 20,08 | 19,57 | 16,96 | 11,96
1,5 | 386 | 549 | 7,03 | 849 | 9,89 | 11,21 | 12,46 | 14,21 | 16,77 | 18,82 | 19,79 | 20,75 | 21,30 | 21,40 | 21,01 | 18,64 | 13,88
>3 1398 | 567 | 7,27 | 879 | 10,25 [ 11,63 ) 12,94 | 14,78 | 17,49 | 19,69 ) 20,75 | 21,83 ) 22,50 | 22,72 ) 22,45 ) 20,32} 15,80
1 4,18 | 5947 7,59 | 9,1570,62 | 12,007 1331 [15,10"] 17:60.}.19,44 | 20,20 [ 20,75 | 20,75 20,13 [ 18,86 6,10
1,05 | 4304 6,12 | 7,83 | 9,45 | 10,98 | 12,43 | 13,79 | 15,67 | 18,32 121,16 | 21,837 21,95 | 21,45 | 20,30 | 15, 8,02

280 | 1,2 | 442 | 630 | 807975 | 11,34 | 12,85 | 14,27 19,04 | 21,18, 22,12 | 22,91 | 23,15 | 22,77-§-21,73 | 17, 9,93
1,5 | 454 | 648/ 831 | 10,05 11,70 | 13,27 | 14,75 116,81 | 19,76 | 22,05 23,074 23,99 | 24,35 24,09 | 23,17 11,85
>3 | 466 | 666 | 855 | 1035 | 12,06 | 13,69 | 15,23 [117,38 ) 20,48 | 22,92 | 24,03 ) 25,07 | 25,54 ) 25,41 24,61 | 20,83 | 13,77
1 497 | 7,08 | 9,07 1094 | 12,70 | 14, 15,90 §18,01 | 20,88 | 22,87 | 23,58 | 23,91 | 23,47 | 22,18 | 19,98 | 12,53
1,05 | 509, 7,26 | 931 | 1424 | 13,06 | 14, 16,38 }118,58 | 21,60 24,54 | 24,99 | 24,67 | 23,50 | 21,42 | 14,20

315 | 1,2 | 521 ["Z44 | 9,55 | 11,54°,13,42 | 15, 16,86 8 22,32 25,50 | 26,07 | 25,87 | 24,82 | 22,86 | 15,88
1,5 | 533 | 7,624,979 | 11,84 | 13,78 | 15, 17,34 119,72 | 23,04 26,46 | 27,15] 27,07 | 26,14 | 24,30 | 17,56
>3 | 545 | 7,80 10,03 | 12,14 | 14,14 ) 16, 17,82 23,76 2742 | 28,23 ) 28,26 ) 27,46 | 25,74) 19,24
1 587 | 837 10,72 [12,94 | 15,02 | 16,96 | 18,76 §21,17 | 24,34 | 26,29 | 26,80 | 26,62 | 25,37 | 22,94 | 19,22 | -

1,05 ) 599, 855 | 10,96 |13,24 | 15,38 [ 17,38 | 19,24 §21,74 | 25,06 | 27,16 | 27,76)| 27,70 | 26,57 | 24,26 | 20,66 | -

355 | 1,2 | 611 | 873,[11,207 13,54 | 15,74 | 17,80 | 19,72 }|22,31 | 25,78 | 28,03 | 28,72 |'28,78 | 27,77 | 25:58..22;10°" -
1,5 | 623 | 891 | 11,44 | 13,84 116,10 | 18,22 | 20,20 }122,88 | 26,50 | 28,90 | 29,68 | 29,86 | 28,97 | 26,90 | 23,54 | -
>3 | 635 | 9,09 | 11,68 |14,14) 16,46 | 18,64 | 20,68 )123,45 | 27,22 ) 29,77 | 30,64 ) 30,94):30,17 ) 28,22 | 24,98 | -
1 6,86 | 9,80 112,56 115,15 21,84 12452 127,83 2946 | 29,53 | 2842 | 25,81 | 215411548 | -
1,05 | 698 | 9,98 | 12,80 | 1545 22,32 | 25,09 | 28,55 | 30,33 | 30,49 | 29,50 | 27,01 | 22,86 | 1691 | -

400 | 1,2 | 7,10 | 10,16 | 13,04 | 15,75 22,80 | 25,66 | 29,27 | 31,20 | 31,45 30,58 | 28,21 | 24,18 | 1835 | -
1,5 | 722 | 10,34 | 13,28 | 16,04 23,28 126,23 129,99 | 32,07 | 32,41 31,66 | 29,41 | 2550 | 19,79 | -
>3 | 734 110,52 | 13,52 | 16,34 23,76 | 26,804 30,70 | 32,94 | 33,37 32,74 ) 30,60 | 26,82 | 21,23 | -
1 7,96 [ 11,37 | 14,56 | 17,54 25,07 31,151 32,06 | 31,33 | 28,69 | 23,95 | 16,89 -
1,0570 8,08 | 11,55 | 14,80 | 17,83 25/55 | 28,51 | 31,87 | 32,93 | 32,29 | 29,77 | 25,15+,18,21 || -

450 | 1,2 | 820.11,73 | 15,04 | 18,13 26,03 32,59 | 33,80 | 33,25 | 30,85.[26,34 | 19,53 | - -
15 | 832 | 11,91 1528 | 1843 26,51°1°29,65 | 3331 | 34,67 | 34,21 | 31,92 | 27,54 | 20,85 || - - -
>3 | 844, 112,09 | 1552 ) 1873 26,99 ) 30,22 | 34,03 ) 35,54 ) 35,16 33,00 | 28,74 | 22,17 | - - -

1 9,04 | 12,91 | 16,52 | 19,86 28,09 | 31,04 | 33,85 33,58 | 31,70 | 26,94 | 19,35 -
1,05 79,16 | 13,09\] 16,76 | 20,16 28,57 | 31,61 | 34,57 | 34,45 | 32,66 | 28,021°20,54 | - - -

500 | 1,2 | 9287 13,27 | 17,00 | 20,46 29,05 33,62 | 29,10 | 21,74 - -
1,5w4.9.40¢1 13,45 | 17,24 | 20,76 29,53 34,57 | 30,18./.2294 | - - -
>3 | 952 | 13,63 | 17,48 | 21,06 30,01 3553 | 31,26 | 24,14 | - - -
1T7910,32°1 14,74 | 18,82°122,56 31,43 30,05121,90 -

1,05 110,44 | 14,92 ] 19,06 | 22,86 31,91 31,01 | 22,98 -

560 | 1,2 §10,56 | 15,09 | 19,30 | 23,16 32,39 31,97 | 24,06 -
1,5 §10,68 | 1527 | 19,54 | 23,46 32,87 32,93 | 25,14 -
>3 10,80 | 15,45 | 19,78 | 23,76 ) 27,37 | 30,58 | 33,35 ) 36,574 39,06 | 37,31 | 33,89 | 26,22 -
1 11,80 16,82 | 21,42 | 25,58 | 29,25 | 32,37 | 34,88 | 37,37 | 37,52 | 31,74 | 24,96 | - - -
1,05 11,92 | 17,00 | 21,66 | 25,88 | 29,61 | 32,79 | 35,36 | 37,94 | 38,24 | 32,61 | 2592 | - - -

630 | 1,2 |12,04 | 17,18 121,90 | 26,18 | 29,96 | 33,21 | 35,84 | 38,51 | 38,96 | 33,48 | 26,88 | - - -
1,5 |12,16 | 17,36 | 22,14 | 26,48 | 30,32 | 33,63 | 36,32 | 39,07 | 39,68 | 3435 | 27,84 | - - -
>3 12,28 | 17,54 ] 22,38 | 26,78 | 30,68 | 34,04 | 36,80 | 39,64 | 40,40 | 3522 | 28,79 | - - -

v [m/s] 10 15 20 25 30 35 40
koto pasowe — wywazanie ’ statyczne ’ dynamiczne
Ny . . N - kT
Wymagana ilos¢ paséw w przekfadni: 2= ————
N, ko -k

gdzie:
N — moc przenoszona przez przektadnie;
N; — moc znamionowa przenoszona przez jeden pas;
k, —wspdtczynnik kata opasania, patrz tabela 3.2.;

kr— wspotczynnik warunkdw pracy, patrz tabela 3.1.;
k, — wspotczynnik diugosci pasa, patrz tabela 3.3.
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"STOMIL SANOK" S.A. 3. Obliczenia przektadni z pasami klinowymi

Tabela 3.9. Moc znamionowa N, przenoszona przez jeden pas o przekroju Z (10x6).

Predkos¢ mniejszego kota ng [obr/min]

[mm] lub | 200 ’ 400 ‘ 700 ’ 800 ‘ 950 ’1200‘1450’1600’2000’2400‘2800’3200’3600’4000’4500’5000’5500’6000

1/i
Wartos¢ mocy znamionowej N; [kW]

1 10062 0,11 |06 018 [ 021 | 025|028 | 030 035 | 040 | 0,44 | 047 | 050 | 0,53 | 0,55 | 0,57 | 0,57 | 0,57
1,05 10064 | 0,11 | 0,47 | 0,19 | 021 | 0,25 [ 0,29 | 031 ]| 0,36 | 0,41 | 0,45 | 0,49 | 0,52 | 0,54 | 0,57 | 0,59 | 0,59 | 0,59
50 | 1,2 Jo066| 0,11 | 0,18 | 0,19 | 0,22 | 0,26 | 030 | 0,32 | 1,38 | 0,42 | 0,47 | 0,50 | 0,54 | 0,56 | 0,59 | 0,61 | 0,61 | 0,61
1,5 f0068| 012 | 0,18 | 0,20 | 0,23 | 0,27 | 0,31 | 0,33 | 039 | 0,44 | 0,48 | 0,52 | 0,55 | 0,58 | 0,61 | 0,63 | 0,63 | 0,63
>3 10070 0,12 [ 0,19 | 0,21 | 0,24 | 0,28 | 0,32 | 0,34 | 0,40 | 0,45 | 0,50 | 0,54 | 0,57 ) 0,60 | 0,63 | 0,65 | 0,65 ) 0,65

1 0,08 | 0,14 | 021 | 0,23 | 0,27 | 0,32 | 0,37 | 0,40 | 0,47 | 0,54 | 0,59 | 0,65 % 0,73 1078 | 081083 | 083
1,054 008 | 0,14 | 022 | 0,24 | 028 | 0,33 | 0,38 | 0,41 | 0,49 | 0,55 | 0,62 | 0,67 | 0,72 | 0,76 | 0,80 | 0,83 | 0,85 | 0,86
56 | 1,2 § 008|014 |023| 025|029 | 034 | 040 | 043 ] 0,50 | 0,57 | 0,64 | 069 0,74 | 0,79 | 0,83 | 0,86 | 0,88 | 0,89
1,5 1008 |015|023 | 026|030 | 036 | 041 | 044 052 | 0,59 | 0,66 | 0,72 | 0,77 | 0,81 | 0,86 | 0,89 | 0,91 | 0,92
>3 10,09 | 015|024 027 | 031 | 037 | 042 | 0,46 ) 0,54 | 0,61 | 0,68 | 0,74 ) 0,79 | 0,84 | 0,88 | 0,92 ) 0,94 | 0,95

1 |o09 | 017|027 | 030 | 034 | 0.41 o Fo7o-mome (0,85 | 091 | 0,97 [ 1,03 (1,07 | 1,10 | 1,11
1,05 | 010 | 017 [ 0,27 | 031 | 035 | 0,42 063 | 072 [ 080 0.8 | 0,94 | 1,00 | 1,06 | 1,11 | 1,14 | 1,15
63 | 12 | 010 | 018 [ 028 | 032 | 036 | 0,44 0,65 | 075 [ 083 | 0,91 | 098 | 1,04 | 1,50 | 1,14 | 1,17 | 1,19
15 | 010 | 019 [ 0,29 | 033 | 038 | 0,45 0677 077 [ 086 | 094 | 1,01 | 1,07 | 1,13 | 118 | 121 | 1.3
>3 | 011|019 | 030 | 034 | 039 | 0,47 069 | 0,79 Wo,88) 0,97 | 1,04 [ 1,10 | 117 ) 1.22 [ 1,25 | 1,26

1 011020 033 | 037 | 042 | 0,51 0644076 | 088 (098 | 1,07 | 1,15 | 1,22 | 1,29 | 1,35 [ 1,38 | 1,39
1,054 012 | 021 {034 | 038 | 0,44 | 0,53 066 | 0,79 | 0,91 | 1,01 | 1,11 | 1,19 | 1,27 | 134 | 1,39 | 1,43 | 1,44
71 | 1,2 §012] 022 {035 | 039 | 045 | 0,54 0,69 | 0,82 (094 | 1,05 | 1,14 | 1,23 | 131 | 1,39 | 1,44 | 1,48 | 1,48
1,5 1013|023 | 036 | 040 | 0,46 | 0,56 0,71 | 084" 097 | 1,08 | 1,18 | 1,27 | 1,35 | 1,43 | 1,49 | 1,52 | 1,53
>3 1013|023 | 037 | 042 | 048 | 0,58 0,73 | 0,87 | 1,00 J 1,11 | 1,22 | 1,31 | 1,39 J 1,48 | 1,54 J 1,57 | 1,58

1 0,14 | 0,25 | 0,40 | 0,44 | 0,51 ﬁ 07847093 1,07 [ 1,20 | 1,31 { 1,41 | 1,49 | 1,57 | 1,63 | 1,65 [ 1,65
1,054 014 | 025 | 0,41 | 046 | 0,53 | 0,64 081 (097|111 | 124 | 136|146 | 154 | 163168 | 1,71 | 1,71
80 | 1,2 1015 0,26 | 0,42 | 0,47 | 0,55 | 0,66 0,84.(.1,00_} 1,15 8 | 1,40 | 1,51 | 1,60 | 1,68 | 1,74 | 1,77 | 1,76
1,5 015|027 | 044 | 0,49 | 0,56 | 0,68 086 | 1,03 | 1,18 1,451 156 | 1,65 | 1,74 | 1,80 | 1,83 | 1,82
>3 | 015|028 | 0,45 | 0,50 | 0,58 | 0,71 0,89 | 1,06 | 1,22 1,49 ) 1,60 | 1,70 | 1,79 } 1,86 | 1,88 ) 1,88

1 Jo16] 029|047/ 053 |061]072 094 [ 112 128 1143 (1,56 | 1,67 | 1,77 (1,85 | 1,90 (1,90 | 1,86
1,05 | 0,17 | 0,30 | 049 | 0,54 | 0,63 | 0,77 097 | 116 | 133 [1.48 | 162 | 1,73 | 1,83 | 1.91 | 1,96 | 1,97 | 1,93
90 | 1,2 017|031 [ 050 056 | 065 079 1,00 | 1,20 | 137 [ 1,53 | 167 | 1,79 | 1,89 | 1,98 | 2,03 | 2,03 | 1,99
1,5 {018 | 032 | 052 | 058 | 067 0.82 1,03 | 1,23 | 142 [158 | 1,73 | 1,85 | 1,95 | 2,04 | 2,09 | 2,10 | 2,06
>3 | 018 | 033 | 0,54 | 0,60 | 0,69 | 0,84 1,07 | 127 ) 1,46 [ 1,63 | 1,78 | 1,91 | 2,01 ) 211 | 216 ) 217 | 2.12

1 0,18 | 034 | 0,54 | 0,61 | 0,71 | 0,86 1,09 (1,30 | 1,49 | 1,65 ] 1,80 | 1,92 { 2,01 | 2,09 | 2,11 | 2,08 | 2,00
1,054 0,19 | 035 [ 0,56 | 0,63 | 0,73 | 0,89 113 11,34 | 1,54 | 1,71 | 1,86 | 1,99 | 2,08 | 2,16 | 2,19 | 2,16 | 2,07
100 | 1,2 § 020 | 036 | 0,58 | 0,65 | 0,75 | 0,92 116 1 1,39 | 1,59 | 1,77 | 1,93 | 2,05 | 2,15 | 2,23 | 2,26 | 2,23 | 2,14
1,5 1020 | 037 | 060 | 067 | 0,78 | 0,95 1,20 | 1,43 [ 164 | 1,83 11,99 | 212 | 2,22 | 231 | 234 | 230 | 2,21
>3 1021|038 | 062|070 |080) 09 | 1,14 | 1,24 | 1,48 | 1,69 | 1,89 ) 2,05 | 2,19 } 2,29 | 2,38 ) 2,41 | 2,38 ) 2,28

1 021039063 071 (08 | 100 | 117 | 1,26 | 1,51 | 1,72 { 1,91 | 2,06 T19 2,27 | 2,32 | 2,30 ﬁ 2,03
1,054 022 | 040 | 0,65 | 0,73 | 0,85 | 1,03 | 1,21 | 1,31 | 1,56 | 1,78 | 1,97 | 2,14 | 2,26 | 235 | 2,40 | 2,38 | 2,29 | 2,10
112 | 1,2 023|042 068 | 076|088 | 1,07 | 125 | 1,35 | 1,61 | 1,84 | 2,04 | 221 | 234 | 243 | 2,48 | 2,46 | 236 | 2,18
1,5 1023|043 |070 | 0,78 | 0,91 | 1,10 | 1,29 | 1,40 | 1,66 | 1,90 | 2,11 | 2,28 | 2,42 | 2,51 | 2,57 | 2,54 | 2,44 | 2,25
>3 1024|044 (072 | 081094 | 1,14 [ 1,33 | 1,44 | 1,72 | 1,96 | 217 | 2,35 | 2,49 | 2,59 | 2,65 | 2,63 | 2,52 | 2,32

v [m/s] 5 10 15 20 25 30 35
kofo pasowe — wywazanie ’ statyczne dynamiczne

Wymagana ilo$¢ paséw w przektadni: z = Nk

N, ko ky
gdzie:
N — moc przenoszona przez przektadnie;
N; — moc znamionowa przenoszona przez jeden pas; kr — wspdtczynnik warunkéw pracy, patrz tabela 3.1.;
k, — wspdtczynnik kata opasania, patrz tabela 3.2.; k. — wspotczynnik dfugosci pasa, patrz tabela 3.4.
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3. Obliczenia przektadni z pasami klinowymi

"STOMIL SANOK" S.A.

Tabela 3.10. Moc znamionowa N, przenoszona przez jeden pas o przekroju A (13x8) — A BP.

. Predko$¢ mniejszego kota ng [obr/min]
i
[[:;]] lub 200 ’ 400 ‘ 700 ’ 800 ‘ 950 ’1200‘1450’1600’2000’2400‘2800’3200’3600’4000’4500’5000’5500’6000
1
Wartos¢ mocy znamionowej N; [kW]
1 014023 035|039 (044 | 051} 058 061|070/ 077|082 | 080|087 087 | 085|078 069 | 0,58
1,054 014 | 024 | 036 | 040 | 045 | 0,53 060 | 0,64 | 0,72 | 0,80 | 0,85 | 0,89 | 0,90 | 0,90 | 0,87 | 0,81 | 0,71 | 0,58
Al 1,2 1015 | 025|038 | 041 | 047 | 055| 062 | 0,66 | 0,75 | 0,82 ] 0,88 | 0,92 | 0,94 0,93 | 0,90 | 0,84 ] 0,74 | 0,60
1,5 1015 | 026|039 | 043 | 048 | 056 | 064 | 068 | 0,77 | 0,85 0,91 | 0,95 | 097 ] 0,97 | 093 | 0,87 | 0,76 | 0,62
>3 | 016 | 027 | 0,40 | 0,44 | 0,50 | 0,58 ) 0,68 | 0,70 | 0,80 | 0,88 ) 0,94 | 0,98 | 1,00 ) 1,00 | 0,96 | 0,89 ) 0,79 | 0,63
1 018 | 031|047 | 052 | 060 0,71 [ 0,81 | 0,87 | 1,01 | 1,12 | 1,22 | 1,29 | 1,34 | 137 | 136 1,31 | 1,21 ] 1,06
1,054018| 032|049 | 054 | 062 0,73 | 0,84 | 090 | 1,04 | 1,16 | 1,26 | 1341139 | 1,41 | 141|135 |125] 1,10
8 | 1,2 1019|033 [051 056|064 076 | 0,87 | 0;93°[*1;087411,20 [ 1,30 | 1,38 | 1,43 | 1,46 | 1,45 | 1,40 | 1,29 | 1,13
1,5 1020 | 034|052 | 058 | 066| 0,78 096 | 1,11 1431148 | 1,51 | 1,50 | 1,45 | 134 ) 1,17
>3 1020|035 054 | 060 | 068 081 099 | 1,15 1,47 ) 1,53 | 1,56 | 1,55 ) 1,49 | 1,38 ) 1,21
1 022 (039|061 | 068 | 0,77 | 0,93 1,15 /1,34 1,75 183187188 |182]170 | 150
1,05 4023|040 | 063 | 0,70 | 0,80 | 0,96 1,19 11,38 1,81 (1,89 [ 1,94 |19 | 188 ] 1,76 | 1,55
90 | 1,2 § 024 | 041|065 0,72 | 0,83 ] 099 1,23/ 1,43 1,87 | 1,96 | 2,00 | 2,01 | 1,95 | 1,81 | 1,60
1,5 1024|043 | 067 | 0,75 | 085] 1,02 1,27 | 1,48 1,94 | 2,02 | 2,07 | 2,07 | 2,01 | 1,87 | 1,66
>3 1025|044 |069 | 077 | 0,88 ] 1,05 1,31 | 1,53) 2,00 | 2,09 | 214 ) 2,14 | 207 ) 1,93 | 1,71
1 026 | 047 | 0,74 | 0,83 [ 095 1,14 1,42 | 1,66 219 | 2,28 | 234 | 233 | 2,25 | 2,07 | 1,80
1,051 027 | 048 | 0,77 | 0,85 | 0,98 | 1,18 1471 1,72 2,26 | 236 | 242 | 242 233 | 215} 1,87
100 | 1,2 § 028 | 050|079 | 088 | 1,01 | 122 1,52 1 1,78 2,34 | 2441250 | 250 | 241 | 222 | 1,93
1,5 1029 | 052 | 082 | 091 | 1,05 | 1,26 1,57 1 1,84 242 | 2521258 |258) 248 | 229|199
>3 1030 | 053|084 1,62 | 1,89 2,49 | 2,60 ) 2,66 | 2,66 ) 2,56 | 2,36 ) 2,05
1 0,31 | 0,56 | 0,90 1,74 | 2,04 2,68 1278283279 | 264 237|196
1,054 032 | 058 | 093 1,80 | 2,11 2,77 | 2,88 | 293|289 | 2,74 245] 2,03
112 | 1,2 | 034 | 0,60 | 0,96 1,86 | 2,18 2861298 | 303299 | 283|254 | 210
1,5 1035 | 062 | 0,99 192 | 2,25 296 ] 3,08 | 3131309 | 292 262 | 2,17
>3 1036 | 064 | 1,02 1,98 ) 2,33 3,05) 3,17 | 3,22 ) 3,18 | 3,01 ) 2,70 ) 2,24
1 0,37 | 0,67 | 1,07 2,07 | 2,44 3,16 | 3,26 | 3,28 | 317 | 291 | 2,48 | 1,87
1,05 § 038 | 0,69 | 1,10 2,15 | 2,52 3,27 | 337 339|328 301]) 257|193
125 | 1,2 039 | 0,71 | 1,14 2,22 | 2,61 338|349 351 339 312 2,66 | 2,00
1,5 1041|074 | 1,18 2,29(172769 3/4971"3/6071"3;62 | 3,50 | 3,22 | 2,74 | 2,06
>3 | 042 | 076 | 1,22 2,36/ | 2,78 3,60 | 3,72 ) 3,74 ,3,62 ) 332 ) 2,83 | 2,13
1 1043 078( 1,26 2,45 2,87 365 3,72 |3,67 (3441299 (231|137
1,051 045 | 081 1,3 2,541 2,97 3,78 | 385 | 3,80 | 356 | 3,10 | 2,39 | 1,42
140 | 1,2 1 046 | 084 | 1, 2,621 | 3,07 3,91 | 3,98+ 3,93 |/3,68 | 3,20 | 2,47 | 1,46
1,5 1048 | 086 | 1 2,711 3,17 403 | 411 | 4067 3,80 | 3,31 | 2,55 | 1,51
>3 1049 | 0,89 2,791 3,27 416 ) 42471419 ) 392 ) 3,41) 2,63 | 1,56
1 0,51 | 0,94 2,941} 3,42 419 | 417 | 398 | 348 | 2,67 | 1,51
1,05 § 0,53 | 0,97 3,04/ 3,54 3341 431 | 412) 3,60 | 2,77 | 1,57
160 | 1,2 | 0,55 | 1,00 3,144-3,66 4484446 | 425 3,73 | 2,86 | 1,62
1,5 1 057 | 1,03 | 1,67 3,24 ) 3,78 463 ] 460 | 4391 385 295 | 1,67
>3 | 058 | 1,07 | 1,72 3,35 ) 3,90 4,78 ) 4,75 | 453 ) 3,97 ) 3,05 | 1,73
1 0,59 | 1,09 | 1,76 3,40 | 3,93 4,58 | 440 4,00 ( 3,13 | 1,81 -
1,051 0,61 | 1,12 | 1,82 3,27 | 3,52 | 4,07 474 | 456 | 414 | 3,24 | 1,87 -
180 | 1,2 § 063 | 1,16 | 1,88 338 | 3,63 | 420 490 | 471 ) 428 | 334 | 1,9 -
1,5 | 066 | 1,20 | 1,94 3,50 | 3,75 | 434 506 | 4,87 | 442 | 3,45 | 2,00 -
>3 1068 | 1,24 | 2,00 3,61 3,87 | 448 522 | 502 | 4,56 | 3,56 | 2,06 -
v [m/s] 5 10 15 20 25 30 35 40
kofo pasowe — wywazanie statyczne dynamiczne
. ; r . . N N kT
Wymagana ilo$¢ paséw w przektadni: 22 ———
N, ko k,

gdzie:
N — moc przenoszona przez przektadnie;
N; — moc znamionowa przenoszona przez jeden pas;
k, — wspdtczynnik kata opasania, patrz tabela 3.2.;

kr — wspdtczynnik warunkéw pracy, patrz tabela 3.1.;

k. — wspotczynnik dfugosci pasa, patrz tabela 3.4.
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"STOMIL SANOK" S.A. 3. Obliczenia przektadni z pasami klinowymi

Tabela 3.11. Moc znamionowa N, przenoszona przez jeden pas o przekroju B (17x11) — B BP.

Predko$¢ mniejszego kota ng [obr/min]

(mm] lub | 200 ’ 400 ‘ 700 ’ 800 ‘ 950 ’1200‘1450’1600’1800’2000’2200’2400‘2800’3200’3600’4000’4500’5000

Wartos¢ mocy znamionowej Ny [kW]

1 039|066 | 1,00 | 1,70 | 1,25 | 1,40 | 1,64 | 1,75 | 1,85 | 1,94 | 2,01 | 2,07 | 212 | 2,08 | 1,94 | 1,70 | 1,24 | 0,58
1,05 4040 | 068 | 1,04 | 1,14 | 1,29 | 1,51 | 1,70 | 1,79 | 1,91 | 2,01 | 2,08 | 214 | 2,19 | 2,15 | 2,01 | 1,76 | 1,28 | 0,60
112 11,2 1041|071 {107 1,18 | 1,33 | 1,56 | 1,75 | 1,86 | 1,97 | 2,08 | 2,15 | 2,21 | 2,27 | 2,22 | 2,08 | 1,82 | 1,32 | 0,62
1,5 0043(073 [ 1,11 | 1,22 | 1,38 | 1,61 | 1,81 | 1,92 | 2,04 | 214 | 2,23 | 2,29 | 234 | 230 | 2,14 | 1,88 | 1,37 | 0,64
>3 1044|075 1,14 | 1,26 ) 1,42 | 1,66 | 1,87 | 1,98 ) 2,10 | 2,21 | 2,30 | 2,36 ) 2,41 | 2,37 ) 2,21 | 1,94 ) 1,41 | 0,66

1 Jo48 | 084|130 (144 |1,64]193 219233250 |264]|276 (28529 [294 280251193109
1,05 | 050 | 0,87 [ 1,35 | 149 [ 1,69 | 2,00 2hbmte2id9mp2,73 | 2,86 | 2,95 | 3,06 | 3,04 | 2,90 | 2,60 | 2,00 | 1,13
125 | 1,2 | 052|090 [ 1,39 | 1,54 | 1,75 | 207 | 235 ] 2,50 | 2,67 | 2,83"™2,95 | 3,05 [ 316 | 3,15 | 2,99 | 2,69 | 2,07 | 1,17
1,5 | 053|093 | 1,48 | 159 [ 1,81 | 2,13 | 242 258 | 2,76 | 2,92 | 3,05 | 3,15 | 327 | 3.25 | 3,09 | 278 | 2,14 | 1,21
>3 | 055 | 09 | 148) 1,64 | 1,86 | 2,20 | 250 ) 2,66"1"2,8503,01 | 3,15) 3,25 | 337) 3,35 | 3,19) 2,86 | 221) 1,24

1 0,59 | 1,05 | 1,64 | 1,82 | 2,08 | 2,47 82 | 3,00 | 3,23 | 342|358 370|385 |38]363|324]245]129
1,054 0,61 | 1,09 | 1,70 | 1,89 | 2,15 | 2,56 91 | 3,11 | 334 | 3,54 | 3,70 | 3,83 | 3,98 | 396 | 3,76 | 335 | 2,53 | 1,33
140 | 1,2 054 | 1,12 | 1,76 | 1,95 | 2,22 | 2,64 01 | 3,21 u3;457"3,66 | 3,83 | 3,96 | 411 | 409 | 3,88 | 3,47 | 2,62 | 1,38
15 1066 | 1,16 | 1,81 | 2,01 | 230 | 2,73 11 | 332 | 356 | 3,78 }3,95 | 409 | 425 | 423 | 401 | 3,58 | 2,70 | 1,42
>3 1068|120 | 187 | 2,08 | 237 | 2,81 ) 821 | 3,42 | 3,68 | 3,90 ) 408 | 422 ) 438 | 436 ) 4,14 | 3,69 ) 2,79 ) 147

1 0,74 | 1,32 ) 2,09 | 232 | 266 | 3,17 | 8,62 | 3,86 | 4,15 | 440 | 460 | 4,75 | 489 | 480 | 446 | 3,82 | 2,59 | 081
1,050 076 | 1,37 | 216 | 2,40 | 2,75 | 3,28 | 8,75 | 4,00 | 430 | 455 | 476 | 491 | 506 | 497 | 461 | 396 | 2,68 | 0,84
160 | 1,2 | 0,79 | 1,41 | 223 | 248 | 2,84 | 3,39 87 | 413 | 444 | 470 | 492 | 508 | 523 | 514 | 477 | 409 | 2,77 | 0,87
1,5 1082|146 | 231 | 257 | 294 | 2,50 | 400 | 4,27 | 459 | 4,86 | 508 | 525 | 540 | 531 | 492 | 423 | 2,86 | 0,90
>3 1084 | 151 ) 238 | 265 |303] 3,61 13 | 440 ) 473 | 501 | 524) 541 | 558 ) 548 ) 5,08 | 436 ) 2,95 ) 0,93

1 088 | 1,59 | 253 | 2,81 | 3,22 | 3,85 39 | 468 | 502 | 530 |.552 | 567 | 576 | 552 | 492 | 3,92 | 2,04
1,054 091 | 1,64 | 261 | 291 | 333 | 3,98 4,85°1"5207"5,49 | 5,71 | 587 | 596 | 571 | 509 | 4,06 | 2,12
180 | 1,2 094 | 1,70 | 2,70 | 3,01 | 3,45 | 411 | 470 | 501 | 537 | 567 | 591 | 6,07 | 6,16 | 591 | 527 | 419 | 2,19
1,5 1098 | 1,76 | 279 | 3,11 | 3,56 | 425 | 485 | 517 | 555 | 586 | 6,10 | 6,27 | 6,36 | 6,10 | 544 | 433 | 2,26
>3 | 1,01 | 1,81 | 288 | 321 | 367|438 | 501) 534 | 573 | 6,05) 629 | 647 ) 6,56 | 6,29 | 561) 4,47 ) 2,33

1 1,02 | 1,85 | 296 | 330 | 3,77 | 450 | 513 | 546 | 583 ] 6,13 | 635 | 6,47 | 643 | 595 | 498 | 3,47 | 0,73
1,05 41,06 | 1,92 | 3,06 | 3,41 | 391 | 466 | 531 | 565 | 6,04 )| 635 | 657 | 6,70 | 6,66 | 6,16 | 516 | 3,56 | 0,76
200 | 1,2 § 1,70 | 1,98 | 3,16 04uf 482 | 549 | 584 |06;24:426,56m(x,6,79 | 6,93 6:37 1533 | 371|078
1.5 | 1,13 | 2,05 | 3,27 497 | 567 | 6,03 | 645 | 6,78 | 7,00] 7,15 [ 7,11 | 6,58 |'5,51 | 3,84 | 0,81
>3 | 1,17 | 211 ) 3,37 513 ] 585 | 6,22 | 6,65) 6,994 7,24 ) 742 | 1, 6,79 ) 568 ) 3,96 | 0,83

1 119 | 217 | 347 536 | 597 | 633 | 673 | 7,024 719/ 725 | 6, 605|447 | 214 | -
1,05 1 1,24 | 2,24 | 3,59 544 1 6,18 | 655|696 | 7,26 | 7,49 | 7,55 | 7, 627 | 463 | 2,21 -
224 | 12 §1.28 | 232 | 3,71 563|639 | 677 | 7,20 | 7,55 | 7,74y 7,80 | 7,49 | 6,48 479 | 2,28 | -
1,5 | 1,32 | 240 | 3,83 581 | 6,60 | 7,00 | 7,48 | 7,80 | 8,00 |8,06 |7, 669 | 494 | 236 | -
>3 11,36 | 2,47 ) 3,95 6,00) 681 | 722 ) 7,71 | 805} 825 | 831 )7, 690 ) 510 | 243 | -

1 1,37 | 2,50 | 4,00 6,04 | 682720 | 763|787 | 7974789 |7 560 | 3,12

1,05 | 1,42 1 259 | 4,14 8y 6,25 | 7,00 | 7,49 (7,89} .8,15:(=824 | 8,16 579 | 3,23
250 | 1,2 | 1,47 | 2,68 | 428 | 477 | 546 | 647 | 7,30 | 7,74 | 8,16 | 8,42 | 852 | 8,44 | 7,68 | 599 | 334
15 | 152277 | 442 | 493 | 563 | 668 | 7,58 | 800 | 843 | 870 | 880 | 871|793 | 6,19 | 345 | - -
>3 1157|285 |456) 508 | 581689 | 782) 825 | 869 ) 897 | 9,07 ) 899 ) 818 ) 638 | 356 | - -

1 1,58 1289 (| 461 | 513 | 585|690 | 7,76 | 813 | 846 | 860 | 853 | 822 | 680 | 426 | - - -
1,05 11,64 | 299 | 477 | 531 | 606 | 7,14 | 803 | 841 | 876 | 890 | 883 | 851 | 7,04 | 441 - - -
280 | 1,2 | 1,69 | 3,09 | 493 | 549 | 626 | 7,42 | 830 | 869 | 905 | 920 | 9,12 | 880 | 7,27 | 456 | - - -
1,5 § 1751319 | 510 | 567 | 647 | 7,66 | 857 | 897 | 935 | 9,50 | 9,42 | 9,08 | 7,56 | 4,71 - - -
>3 1180329526 585 |667| 791|884 926|964 980|972]937|780 | 486 | - - -

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

kofo pasowe — wywazanie | statyczne | dynamiczne

H I3 7 . N ° kT
Wymagana ilo$¢ paséw w przektadni: 2= ————
N, ko -k,
gdzie:
N — moc przenoszona przez przektadnie;
N; — moc znamionowa przenoszona przez jeden pas; kr— wspdtczynnik warunkéw pracy, patrz tabela 3.1.;
k, — wspdtczynnik kata opasania, patrz tabela 3.2.; k. — wspotczynnik dfugosci pasa, patrz tabela 3.4.
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3. Obliczenia przektadni z pasami klinowymi

"STOMIL SANOK" S.A.

Tabela 3.12. Moc znamionowa N przenoszona przez jeden pas o przekroju 20 (20x12,5).

. Predkos¢ mniejszego kota ng [obr/min]
i
[r:fn] lub | 200 ‘ 300 ‘ 400 ‘ 500 ‘ 600 ‘ 700 ’ 800 ‘ 950 ’ 1200 ‘ 1450 ’ 1600 ‘ 1800 ‘ 2000 ‘ 2200 ‘ 2400 ‘ 2800 ’ 3200 ‘ 3600
1/i
Warto$¢ mocy znamionowej N; [kW]
1 089 | 1,23 | 154 | 1,84 ] 211 | 237 | 262 | 296 | 346 | 388 | 409 | 432 | 448 | 458 | 461 | 444 | 394 | 3,07
1,054 092 | 127 | 1,60 | 1,90 | 219 | 245 | 2,71 | 3,06 | 358 | 402 | 423 | 447 | 464 | 474 | 477 | 460 | 4,08 | 3,18
160 | 1,2 1 095 | 132 | 1,65 | 197 | 226 | 254 | 280 | 3,17 | 3,70 | 415 | 437 | 462 | 479 | 490 | 493 | 475 | 422 | 3,29
1,5 1098 | 136 | 1,71 | 203 ) 233 | 262 | 289 | 327 | 382 | 429 | 452 | 477 | 495 | 506 | 509 | 491 | 436 | 3,40
>3 | 1,001 | 1,40 | 1,76 | 2,09 | 241 | 2,70 | 2,98 | 337 | 3,95 | 442 | 466 ) 492 | 511 | 522 ) 526 | 507) 450J 3,50
1 1,10 | 1,54 | 194 | 232 ] 268 | 3,02 | 335 | 3,80 | 447 | 503 ) 531 | 562 | 584 597 | 6,01 | 577 | 506 | 384
1,05 4 1,14 | 1,59 | 201 | 240 | 2,77 | 3,13 | 3,46 | 393 | 462 | 521 | 550 | 581 | 6,04 | 6,18 | 622 | 597 | 524 | 397
180 | 1,2 | 118 | 1,64 | 208 | 248 | 287 | 323 | 358 | 406 | 478 | 538 | 568 | 601 | 625| 639 | 643 | 617 | 542 | 411
1,5 §1.22 | 1,70 | 214 | 257 | 296 | 3,34 | 3,70 | 420 | 494 | 556 | 587 | 621 | 645 | 6,60 | 6,64 | 637 | 559 | 424
>3 1126 | 1,75 | 2,21 | 2,65 ) 3,06 | 3,44 | 381 | 433 | 509 | 573 ) 6,05 | 640 | 665) 681 | 685 ) 6,57 | 577 | 438
1 131 | 1,84 | 233 | 280 | 324 | 3,66 | 406 | 462 | 544 | 6,13 | 647 | 683 | 708 | 722 | 7,22 | 681 | 577 | 4,03
1,05 1136 | 1,90 | 242 | 290 | 336 | 3,79 | 420 | 478 | 563 | 634 | 6,70 | 7,07 | 733 | 751 | 7,52 | 7,05 | 597 | 417
200 | 1,2 § 1,40 | 1,97 | 250 | 3,00 | 347 | 392 | 434 | 494 | 583 | 656 | 692 | 731 | 762 | 7,77 | 7,77 | 1,28 | 6,17 | 4,31
1,5 § 145 | 2,03 | 258 | 3,09 | 358 | 405 | 449 | 510 | 6,02 | 677 | 7,15 | 759 | 7,87 | 8,02 | 820 | 7,57 | 6,38 | 445
>3 | 150 | 210 | 2,66 | 3,19 | 3,70 | 417 | 463 | 527 ) 621 | 699 | 742 | 7,83 ) 812 | 827 ) 828 | 7,81 ) 6,58 ) 4,60
1 1,56 | 2,20 | 2,80 | 337 | 390 | 442 | 490 | 558 | 657 | 743 | 782 | 822 | 847 855 | 846 | 7,70 | 6,02 | 3,42
1,05 11,62 | 228 | 290 | 3,48 | 404 | 457 | 507 | 577 | 680 | 769 | 809 | 850 | 876 | 885 | 875 | 7,96 | 6,23 | 3,54
224 | 1,2 167 | 235 | 300 | 360 | 418 | 472 | 524 | 597 | 7,03 | 795 | 836 | 879 | 905 9,15 | 9,05 | 823 | 645 | 3,66
15 § 173 | 243 | 3,09 | 3,72 | 431 % 5411616 | 7,26 | 820 | 864 1 908 | 935 944 | 934 | 850 | 6,66 | 3,78
>3 | 1,78 | 251 | 3,19 ) 3:84 | 445 | 5/ 559 ) 6,36 | 7,54 891 ) 9,36%,9.64) 9,74 | 9,64 ) 877 ) 6,87 ) 390
1 1,83 | 259 | 330 | 3,97 | 461 5790 659 [ 779 4870 | 912 | 951 | 970 | 9,67 | 940 | 8,06 | 549 | 1,62
1,05 1 1,89 | 2,68 | 341 (411 {477 599 16,82 | 8,06 | 9,00 | 943 [79,84 | 10,04 |1001| 9,73 | 834 | 568 | 1,68
250 | 1,2 § 1,96 | 2,77 | 3,53 |"425 | 493 6,19 (7,05 | 833 | 9304 9,75 | 10,17 | 10,387} 10,34 | 10,05 | 862 | 587 | 1,73
1,5 § 202 | 286 | 364 | 439 | 509 6,40 (7,28 | 8,60 | 9,614 10,07 | 10,51 | 10,72 | 10,68 | 10,38 | 890 | 6,07 | 1,79
>3 1209 | 295 376 | 453 | 525 6,60 (87,55 | 8,87 | 9915 10,39 | 10,84) 11,05 | 11,02) 10,71} 9,18 ) 6,26 | 1,85
1 2,14 | 303 | 3,86 | 466 | 541 2 | 679/ 7,75 | 9,06 | 10, 10,451 10,78 [ 10,83 (10,57 ] 9,98 | 7,70 | 3,71
1,05 § 221 | 3,13 | 400 | 482 | 560 7,02 | 802 | 937 |10, 10,821 11,16 [ 11,21]10,94110,33) 7,96 | 3,84
280 | 1,2 §228 | 324|413 | 498 | 579 | 654 | 7,26 | 829 | 9,69 | 10, 11,181 11,53 | 11,58 | 11,31 1068 | 823 | 3,97
1,5 § 236 | 334 | 427 | 514 | 597 | 6,76 4 7,54 | 856 |10,00 | 11, 11,55) 11,91 [ 11,96 | 11,68 ] 11,02] 850 | 4,10
>3 1243 | 345] 440 | 5311 6,16 | 6 7,78 | 8831032} 11 11,91) 12,28 | 12,34) 12,04) 11,37} 877 | 423
1 249 | 353 | 451 | 544 | 632 7,14 | 7,95 | 9,00 | 1043 | 11,42 11,78 | 11,93 ] 11,700 11,03 | 9,90 | 6,04
1,05 | 257 | 3,66 | 467(( 563 | 6,54 "7, 823 110,800 11,82 | 12:194712,35 | 12,17 11,42 | 10,25} 6,25
315 | 1,2 | 266 | 3,78 | 483/| 582 | 6,76 | 7,68 | 851 3 | 11,16 812,22 | 12,60 | 12,76 | 1251 11,80 | 10,59 ] 6,46
1,5 § 275 | 390 | 4997 6,01 | 698 8,78 4 111,53 13,01 | 13,184°12,921 12,19 | 1094 | 6,68
>3 1284 | 403) 515 | 620 | 7,20 ) 8, 9,06 ,26 | 11,89) 13,02) 13,427113,60) 13,33) 12,57 | 11,28) 6,89
1 289|410 | 524 | 632|733 | 831 | 918 | 10,34 11,85) 12,74 | 12,94 | 12,77 12,04 | 10,71 | 871 | 2,46 -
1,050 299 | 425 | 543 | 654 ] 7,63 | 860 | 950 | 10,70 12,26 | 13,19 | 13,39 | 13,21 12,46 | 11,08 9,01 | 2,55 -
355 | 1,2 | 309|439 | 561|676 788 | 889 | 982 | 11,06 12,68 | 13,63 | 13,84 13,66 | 12,88 | 11,45 932 | 2,63 -
15 §319| 453 | 579 | 698 | 814 | 9,18 | 10,14 | 11,43 | 13,09 | 14,08 | 1430 | 14,10 13,30 | 11,83 | 9,62 | 2,72 -
>3 | 329 | 468 | 598 | 720 | 840 | 9,47 | 10,46 | 11,79 13,50 | 14,52 | 14,75 14,55] 13,72 [ 12,20] 9,92 | 281 -
v [m/s] 5 10 15 20 25 30 35 40
koto pasowe — wywazanie | statyczne | dynamiczne
T . N -k
Wymagana ilo$¢ paséw w przektadni: z > —————
N, kg ky

gdzie:
N — moc przenoszona przez przektadnie;
N; — moc znamionowa przenoszona przez jeden pas;
k, —wspdtczynnik kata opasania, patrz tabela 3.2.;

kr— wspotczynnik warunkéw pracy, patrz tabela 3.1.;

k. — wspotczynnik diugosci pasa, patrz tabela 3.4.,
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"STOMIL SANOK" S.A. 3. Obliczenia przektadni z pasami klinowymi

Tabela 3.13. Moc znamionowa N, przenoszona przez jeden pas o przekroju C (22x14) — C BP.

Predko$¢ mniejszego kota ng [obr/min]

lub | 200 ‘ 300

(mm] 400 ‘ 500 ‘ 600 ‘ 700 ’ 800 ‘ 950 ’1200‘1450’1600‘1800‘2000‘2200‘2400‘2600‘2800’3200

1/i
Wartos¢ mocy znamionowej N; [kW]

1 112 | 1,54 | 1,92 | 2,27 | 259 | 289 | 3,17 | 3,55 | 407 | 446 | 462 | 476 | 478 | 470 | 450 | 417 | 3,70 | 2,33
1,05 4 1,16 | 1,60 | 1,99 | 2,35 2,68 | 3,00 | 3,26 | 3,67 | 422 | 462 | 479 | 492 | 495 | 486 | 465 | 431 | 3,83 | 2,41
180 | 1,2 11,20 | 1,65 | 2,06 | 243 | 2,76 | 3,10 | 3,30 | 3,80 | 436 | 477 | 495 | 509 | 512 | 503 | 4,81 | 440 | 3,96 | 2,49
1,5 1124 11,70 | 212 | 251 | 2,87 | 320 | 351 | 392 | 450 | 493 | 511 | 525 | 528 | 519 | 497 | 460 | 409 | 2,57
>3 | 1,28 | 1,76 | 2,19 | 2,59 ) 2,96 | 3,30 | 3,62 | 465 | 464 | 508 ) 527 | 542 | 545) 536 | 513 | 475 ) 422 | 2,65

1 139 | 1,92 | 241 ( 2,87 | 3,30 | 3,69 | 407 | 458 | 529 | 584 | 6,07 | 628 ﬁ 6,26 | 6,02 | 561 | 501 | 3,23
1,054 1,44 | 1,99 | 250 | 297 | 341 | 3,82 | 421 | 474 | 548 | 6,04 | 6,29 | 650 | 657 | 648 | 6,23 | 580 | 519 | 3,34
200 | 1,2 §1,48 | 206 | 258 | 3,07 | 3,53 | 3,95 | 435 | 490 | 566 | 6,25 | 650 | 6,72 | 6,79 | 6,70 | 6,44 | 6,00 | 536 | 3,46
1.5 153 | 212 | 267 | 3,17 | 3,64 | 408 | 449 | 500 | 585 | 645 | 6,71 | 694 | 701 | 6,92 | 6,65 | 6,20 | 554 | 3,57
>3 | 1,58 | 219 | 275 | 3,27 | 3,76 | 421 | 464 | 522 ) 6,03 | 6,66 | 693 | 7,16 ) 723 | 7,14 ) 6,86 | 6,39 | 571/ 3,68

1 1,70 | 2,37 | 299 | 2,58 | 412 | 464 | 512 | 578 | 6,71 | 7,45 | 7,75 | 8,00 | 806 | 7,92 | 7,57 (6,93 6,08 | 3,57
1,054 1,76 | 245 | 3,10 | 3,70 | 427 | 480 | 530 | 598 | 6,94 | 7,71 | 8,02 | 828 | 835 820 | 7,83 | 7,17 | 6,30 | 3,69

224 | 1,2 | 1,82 | 254 | 320 ) 3,83 | 441 | 496 | 547 | 6,18 | 7,18 97 | 829 | 856 | 863 | 848 | 809 | 746 | 6,51 | 3,82
1,5 | 1.88 | 2,62 | 331 395 | 456 | 512 S,GSﬂ 745 | 8, 8,56 | 884 | 891 | 875 | 836 | 7,70 | 6,72 | 3,94
6,58

>3 | 1,94 | 2,70 | 3,41 ) 4,08 | 470 | 529 | 583 7,69 ) 849 | 883 ) 9,12 | 9,19 ) 9,03 | 8,62) 7,94 | 693 ) 4,07

3,62 9,62 8,75

1 2,03 | 2,85 4,33 | 500 | 564
1,054 211 | 295 | 3,74 | 448 | 518 | 58
250 | 1,2 § 218 | 3,05 3,87 | 464 | 535 | 6,
1,5 1225|315 400 | 479 | 553 3
>3 | 232 325|412 | 494 | 571 3

821 9,38 | 9,63 9,34 785 [ 6,56 | 2,93
850 | 936 | 971 | 996 | 995 | 9,66 | 9,06 | 812 | 6,79 | 3,03
8,78 | 9,67 |10,03|10,3010,29 | 9,99 | 936 | 8,40 | 7,02 | 3,14
9,07 [ 9,99 10,36 | 10,63 10,62 |1031]) 9,67 | 867 | 7,25 | 3,24

9,36 110,30 J10,69 | 10,97 10,96 | 10,64 9,97 | 894 ) 7,52 ) 3,34

9,81 110,72 | 11,06 | 11,22 | 11,04 WS 9,50 | 8,08 | 6,13
10,151 11,10 (11,44 | 11,61 | 11,42]10,84 | 9,83 | 836 | 6,35
10,49 111,47 (11,83 112,00 | 11,81} 11,21 10,16 | 8,64 | 6,56
10,83 | 11,84 | 12,21 12,39 | 12,19 | 11,57 | 10,49 | 892 | 6,77
11,17 112,22 1 12,60) 12,79 | 12,58) 11,94 ) 10,82 | 9,20 ) 6,99

1 2,42 | 3,40 | 432 | 519 | 6,00 [ 6,76
1,05 ) 250 | 3,52 | 448 | 537 | 6,21 0
280 | 1,2 | 259 | 364 | 463 | 555 | 6,42 4
1,5 | 267 | 376 | 478 | 573 | 6,63 | 7;
>3 1276 | 388493 | 592 |684|7

11,53 12,72 112,67 (12,14 (11,08 | 943 | 711 | 416 | -

11,93 112,89 |13,16 | 13,11] 12,56 | 11,46 | 9,76 | 7,41 | 4,31 -
12,33 113,33 | 13,60 | 13,56 12,99 | 11,85 |10,09| 7,66 | 445 | -

12,73 113,76 114,05 | 14,00 | 13,41 12,23 10,42 790 | 460 | -
13,14) 14,20 ) 14,49 | 14,44/ 13,83 ) 12,62 | 10,75) 8,15 | 475 | -

1 | 286 | 404|514 617|714
1,05 | 296 | 418|532 | 639 | 7,43
315 | 1,2 | 306 | 432 | 550 | 6,60 | 7,68
15 | 316 | 446 | 568 | 682 | 7,93
>3 | 326 | 460 ) 586 | 7,03 | 816

13,31 (1412 | 14,19 (13,73 (12,59 [ 1070 (7,98 | 432 | -
1377 | 14,61 | 14,68 | 14,21]13.03 [ 11,07 826 | 447 | -
14,23 |15,10| 15,18 | 14,60 | 1347 | 11,44 ] 853 | 463 | -
14,70 15,59 | 15,67 | 15,17 | 13,91 | 11,81] 881 | 478 | -
16,17) (5,65 1435"2,19) 9,09 | 493 | -

1 336 | 475 | 6,05 | 7,27 | 845
1,05 | 347 | 491 | 6,26 | 7,57 | 8,74
355 | 1,2 | 359 | 508 | 647 | 7,82 | 9,04
15 1371525 669 | 808 | 933
>3 | 382 | 541 | 690 +833 ) 9,62

1524 (14,08 (11,95 | 8750 434 | - | -
1577|1457 12361, 9,05 | 449 | - | -
1630|1506 |12,78 f 936 [ 464 | - | -
16,83 |115,55 [ 1320 9,66/ 480 | - | -
17,36)16,04) 1361 | 997 | 495 | - | -

1 391 | 554 | 7,06 | 852982
1,05 | 404 | 573 | 7,30 | 881 | 10,17
400 | 1,2 | 418|593 |[7,60 |/9,11 | 10,51
15 | 432612 | 784 | 941 (1085
>3 | 445) 631 | 809 | 9,70 (11,19

1557 (1329 | 964 | 444 | - ] :
1692|1375 (998 | 459 | - | - | -
450 | 1,2 | 483 | 685 | 8771050 | 12,08 16,66 11422 (1031 475 | - | - | -
1,5 1499 | 7,07 | 9,05 | 10,84-112,48 43,95 819 117,20 [ 14681065 | 490 | - | - | -
>3 | 515|730 | 9,34 | 11,18 | 12,87 | 1439 18,77 17,75 | 15,14 | 1098 | 506 | - | - | -

1 4,51 | 640 (820 | 9,81 | 11,29
1,05 | 467 | 6,62 | 848 |10,164:11,69

04

,62

17,75 | 17,

v [m/s] 5 10 15 200 25 30 35 40
koto pasowe — wywazanie | statyczne | dynamiczne
PR : ky
Wymagana ilos¢ paséw w przekfadni: z =
N, ko -k,
gdzie:
N — moc przenoszona przez przekfadnie;
N; — moc znamionowa przenoszona przez jeden pas; kr— wspdtczynnik warunkéw pracy, patrz tabela 3.1.;
k, —wspotczynnik kata opasania, patrz tabela 3.2.; k. — wspotczynnik dfugosci pasa, patrz tabela 3.4.
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PORADNIK KONSTRUKTORA

"STOMIL SANOK" S.A.

Tabela 3.14. Moc znamionowa N, przenoszona przez jeden pas o przekroju 25 (25x16).

. Predkos¢ mniejszego kota ng [obr/min]
i
[r:fn] lub 200 ’ 250 ’ 300 ’ 400 500 ’ 600 ‘ 700 ’ 800 ‘ 950 ’ 1200 ‘ 1450 ’ 1600 ’ 1800 ’ 2000 ’ 2200 ’ 2400 ’ 2600 ‘ 2800
1/i
Warto$¢ mocy znamionowej N [kW]
1 235 | 281 | 326 410 | 489 | 561 | 629 | 691 | 7,79 | 891 | 964 | 988 | 994 | 968 | 9,07 | 808 | 6,65 | 482
1,051 243 | 291 | 338 | 425 | 506 | 581 | 651 | 7,15 | 806 | 922 | 9,98 | 10,22 | 10,28 10,01 | 938 | 837 | 6,88 | 4,99
250 | 1,2 | 251 | 301 | 349|439 | 523 | 601 | 673 | 744 | 833 | 953 | 1031 1057 | 10,63 10,35 | 9,70 | 865 | 7,12 | 5,16
15 § 259 | 311 | 360 | 454 | 540 | 620 | 695 | 7,68 | 861 | 9,84 |10,65] 1091 [ 10,98 10,69 | 1002 | 893 | 7,35 | 533
>3 | 267 | 321 | 372 | 468 | 557 | 640 | 7,17 ) 792 | 888 | 10,15 | 1098) 11,25 11,32) 11,02 11033) 921 | 763 ) 550
1 284 | 342 | 398 | 503 | 600 | 691 780 | 858 | 962 | 1099 | 11,85 | 12,09 | 12,06 | 11,59 { 10,65 | 9,18 | 7,10 | 4,47
1,05 § 294 | 354 | 412 | 520 | 621 | 715 | 807 | 888 | 996 | 11,38 | 12,27 | 12,52 ] 12,48 | 12,00 11,02 | 950 | 7,35 | 4,62
280 | 1,2 | 304 | 366 | 426 | 538 | 642 | 744 | 835 | 9,18 [1029] 11,76 | 12,68 | 12,94 12,90 | 12,40 | 11,39 | 982 | 7,64 | 478
1,5 | 314 | 378 | 439 | 555 | 663 | 7,68 | 862 | 948 1063 12,14 13,09 | 1336 1333 [ 12,81 11,76 | 10,14 | 7,89 | 493
>3 1324 |39 | 453|573 | 684 | 792 | 889 | 9,78 [1096) 12,53 | 13,50 | 13,78 ) 13,75 | 13,21) 12,13 ) 10,46 | 8,14 )} 5,09
1 342 | 412 | 480 | 6,08 | 7,28 | 844 | 947 | 1042 | 11,67 | 13,26 | 14,15 | 1431 | 14,03 | 13,13 11,57 | 927 [ 6,14 | 2,20
1,05 § 354 | 427 | 497 | 630 | 758 | 873 | 9,80 | 10,78 | 12,07 | 13,72 | 14,64 | 14,81 | 1452 | 1359 11,97 | 959 | 635 | 2,27
315 | 1,2 | 366 | 441 | 514 | 651 | 7,83 | 9,03 | 10,13 | 11,14 | 12,48 | 14,18 | 15,14 | 15,30 | 15,00 | 14,05 | 1237 | 992 | 657 | 2,35
1,5 | 377 | 455 | 530 | 672 | 809 | 932 | 10,46 | 11,50 | 12,89 | 14,64 | 15,63 | 1580 | 1549 | 14,51 12,78 | 10,24 | 6,78 | 2,43
>3 | 389 | 470 | 547) 693 | 834 | 961)10,79 | 11,87 13,29 | 15,11 ) 16,12 } 16,30 | 15,98 ) 14,96 ) 13,18 | 10,56} 7,00 | 2,50
1 406 | 491 573 | 7,27 | 8751009 | 11,31 | 12,42 | 13,87 | 15,60 { 16,36 | 16,29 | 15,51 [ 13,87 | 11,28 | 7,65 | 2,85 -
1,05 § 421 | 508 ] 593 | 757 | 9,06 | 1044 | 11,71 | 12,86 | 1435 | 16,14 | 16,94 | 16,86 | 16,06 | 1435 | 11,67 | 791 | 2,95 -
355 | 1,2 1435|525 613 | 7,82 | 936 | 10,79 | 12,10 | 13,29 | 14,83 | 16,69 | 17,51 | 17,43 16,60 | 14,84 | 12,06 | 8,18 | 3,05 -
1,5 1449 | 543 | 633 | 808 | 967 111,14 | 12,49 | 13,72 1532 | 17,23 | 18,08 | 18,00 | 17,14 | 1532 | 12,46 | 844 | 3,15 -
>3 | 463 | 560) 653 (833 | 997 ) 11,49 9 | 14,16 ) 15,80°] 17,78 J 18,65 18,57 ) 17,68 15,81 | 12,85 ) 871 | 3,24 -
1 478 | 579 | 6,75 | 863 | 1032 | 11,88 [ 13,308 14,57 | 16,16 | 17,89 (18,28 | 17,77 | 16,12 { 13,25 | 9,04 | 3,31 - -
1,05 § 495 ) 599 | 699 | 893 10,68 11229 13,76 | 15,08 | 16,73 | 18,52 183911669 | 13,71 | 935 | 342 - -
400 | 1,2 | 512 | 619 | 7,23 |"9,23 | 11,04 | 12,71 [ 14,23 | 1558 | 17,2 19,01 | 17,25 11418 | 9,67 | 354 - -
1,5 |1 528 | 639 | 751 | 953 | 11,40 | 13,12 | 14,69 | 16,09 | 17, 19,77 19,63 | 17,81 | 14,64 | 998 | 3,65 - -
>3 | 545 ] 660 | 7,74 | 983 | 11,76 | 13,54 [15,15)/16,60 | 18, 18,37 ) 15,10 | 10,30 | 3,77 - -
1 557 | 675 | 7,92 | 10,05 12,01 | 13,80 | 15 16,80 | 18, 1532 | 10,56 | 3,85 -
1,05 | 576 | 698 | 820 | 10,40 | 12,43 (14,28 | 15 17,381 19,1 15,86, 10,93 | 3,99 -
450 | 1,2 | 59 | 722 | 847 |10,75] 12,85 | 14,76 717,97 1 19,76 | 21,38 ] 20,99 | 19,65 | 16,39 |11,30 | 4,12 -
1,5 § 615 | 7,50 | 875 | 11,10 | 43,27 | 1524 17,01 | 1855 | 20,41 | 22,08 | 21,68 | 20,29 | 16,93 | 11,67 | 4,26 -
>3 1 635) 7,73 | 9,02 |11,45) 13,69 | 1573 ) 17,55 | 19,14 ) 21,05 | 22,78 ) 22,36) 2093 ) 17,46 | 12,03 | 4,39 -
1 6,35 | 7,74 | 9,02 [ 41,44 | 13,65 §15,63 | 17,38 |18,85 20, 21,54' 20,05 I 17,74 1 12,80/| 548 - -
1,05 | 657 | 800 | 934(] 11,84 | 14,13 116,18 {17, 19,51 | 21,22 | 22,291720;75| 18,36 | 13,25 | 5,67 - -
500 | 1,2 | 679 | 827 | 9,65/] 12,24 | 14,60 | 16,73 | 1859 | 20,17 | 21,93 | 23,05 | 21,45 | 18,98 | 13,70 | 5,86 - -
1,5 | 701 | 854 | 997§ 12,64 | 1508 | 17,27 13@8 20,82 | 22,65:4 23,80 | 22,15 | 19,60 | 14,14 | 6,05 - -
>3 | 724 | 881 |1028) 13,04 | 1556 | 17,82 [ 19, 21,48 | 23,37) 24,55) 22,85 ) 20,22 | 1459 | 6,25 - -
1 727 | 885 1032 13,07 | 1554 | 17,72} 19,57 | 21,06 | 22,54 | 22,63 | 19,21 | 15,20 | 7,21 - - -
1,05 § 757 | 9,16 | 10,68 13,52 | 16,08 | 1834 | 20,26 | 21,80 | 23,33 | 23,42 | 19,88 | 15,73 | 7,51 - - -
560 | 1,2 | 7,82 | 947 | 11,04 1398 | 16,63 | 1896 | 20,94 | 22,54 | 24,11 | 24,22 | 20,55 | 16,26 | 7,76 - - -
1,5 | 808 | 978 | 11,40 | 14,43 | 17,17 | 19,58 | 21,62 | 23,27 | 24,90 | 25,01 | 21,23 | 16,79 | 8,01 - - -
>3 | 833 | 10,08 | 11,76 | 14,89 | 17,71 20,20 | 22,31 | 24,01 | 25,69 | 25,80 | 21,90 | 17,32 | 8,26 - - - -
v [m/s] 5 10 15 20 25 3035 40
kofo pasowe — wywazanie | statyczne | dynamiczne
e . Nk
Wymagana ilos¢ paséw w przekfadni: 2= ————
N ko -k

gdzie:
N — moc przenoszona przez przekfadnie;
N; — moc znamionowa przenoszona przez jeden pas;
k, —wspdtczynnik kata opasania, patrz tabela 3.2.;

kr— wspdtczynnik warunkéw pracy, patrz tabela 3.1.;

k. — wspotczynnik dfugosci pasa, patrz tabela 3.4.
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Tabela 3.15. Moc znamionowa N, przenoszona przez jeden pas o przekroju D (32x20).

. Predko$¢ mniejszego kota ng [obr/min]
i
[mrPn] lub 100 ’ 150 ’ 200 ’ 250 ’ 300 ’ 400 ’ 500 ’ 600 ‘ 700 ’ 800 ‘ 950 ’ 1100 ’ 1200 ’ 1300 ‘ 1450 ’ 1600 ’ 1800 ’ 2000
1/i
Warto$¢ mocy znamionowej N; [kW]
1 301 | 420 | 531 | 636 | 7,35 | 9,24 | 10,90 | 12,39 [ 13,70 | 14,83 | 16,15 | 16,98 | 17,25 | 17,26 | 16,77 | 15,63 | 12,97 | 892
1,05 § 311 | 435 | 550 | 658 | 7,65 | 956 |11,28 12,82 | 14,18 | 1535 | 16,71 | 17,58 | 17,85 | 17,86 | 17,36 | 16,17 | 13,43 | 9,23
355 | 1.2 | 322|450 | 569 | 681 | 791 | 988 | 11,66 1325 | 14,66 | 1586 | 17,28 | 18,17 | 1845 | 18,47 | 17,94 | 16,72 | 13,88 | 9,54
15 | 332 | 464 | 587 | 7,03 | 817 110,20 | 12,04 | 13,68 [ 1513 | 1638 | 17,84 | 18,76 | 19,06 | 19,07 | 1853 | 17,26 | 1433 | 9,85
>3 §343 | 479 | 606 | 725 ) 843 | 1052 | 12,42 ) 14,12 | 1561 | 16,90 ) 18,40 | 19,36 | 19,66 | 19,67 ) 19,11 | 17,81 ) 14,78 ) 10,16
1 366 | 514 | 625 788 | 9,13 | 11,450 13,55 | 1542 | 17,07 | 1846 | 20,06 | 20,99 [ 21,20 | 21,06 | 20,15 | 18,31 [ 14,28 | 826
1,05 1379 | 532 | 675 | 816 | 945 | 11,85 14,02 | 1596 | 17,66 | 19,11 | 20,76 | 21,72 | 21,94 | 21,80 | 20,85 | 18,95 | 14,78 | 855
400 | 12 | 391 | 550 | 698 | 843 | 9,76 | 12,25 14,49 | 16,50 | 1826 | 19,75 | 21,46 | 22,45 22,68 | 22,54 | 21,56 | 19,59 | 15,28 | 8,84
15 | 404 | 568 | 7,21 | 870 | 10,08 | 12,64 | 1496 | 17,04 | 18,85 | 20,40 | 22,16 | 23,19 | 23,42 | 23,27 | 22,26 | 20,23 | 15,78 | 9,13
>3 | 417 | 586 | 7,48 | 898 | 10,40 | 13,04 | 1544 | 17,57 [19,45) 21,04 | 22,86 2392 24,16 | 24,01 ) 22,97 | 20,87 ) 16,28 ) 9,41
1 437 | 617 | 7,90 | 950 | 11,02 | 13,85 16,40 | 18,67 | 20,63 | 22,25 | 24,01 | 24,84 | 24,84 [ 2435 | 22,62 [ 19,59 | 13,34 | 4,23
1,05 | 452 | 638 | 817 | 9,83 | 11,40 [ 14331698 | 19,32 | 21,35 | 23,03 25,71 25,711 25,20 | 23,41 20,28 | 13,80 | 4,38
450 | 12 | 468 | 660 | 84511016 | 11,79 | 14,82 | 17,55 | 19,97 | 22,07 | 23,81 26,58 | 26,58 | 26,05 | 24,20 | 20,96 | 14,27 | 4,53
15 | 483 | 681 | 872 | 1049 | 12,17 | 1530 | 18,12 | 20,62 | 22,79 | 24,58 27,45 (27,44 126,90 | 2499 | 21,64 | 14,73 | 4,68
>3 | 498 | 7,03 | 9,00 ) 10,82 | 12,56 | 15,78 ) 18,69 | 21,28 ) 23,51 | 25,36 28,32 | 2831) 27,75 | 25,78 ) 22,33 ) 15,20 | 4,83
1 508 | 7,18 [ 9,21 [ 11,09 | 12,88 [ 16,20 | 19,17 | 21,78 | 23,99 | 25,76 28,02 | 27,61 | 26,54 | 23,59 | 18,88 | 9,59
1,05 § 525 | 748 | 953 [ 11,48 | 13,33 ] 16,77 | 19,84 | 22,54 | 24,82 | 26,66 29,00 | 2857 | 27,47 | 24,42 | 19,54 | 9,92
500 | 1,2 §543 | 773|985 11,86 |13,78 1733 | 20,51 ] 23,30 | 25,66 | 27,56 29,981 29,54 | 28,39 | 25,24 | 20,20 | 10,26
1,5 | 561 | 798 | 10,17 | 12,25 | 14,23 | 17,90 | 21,18 | 24,06 | 26,50 | 28,45 30,96 | 30,50 | 29,32 | 26,06 | 20,86 | 10,59
>3 | 579 | 823 11049 | 12,64 | 14,68 | 1846 | 21,85 | 24,82 m 29,35 31,94) 31,47 | 30,25 ) 26,89 ) 21,52 | 10,92
1 591 | 843 110,76 | 12,97 | 15,07 | 18,95 | 22,38 | 25,32 (27,73 | 29,55 30852967 | 2758 {2258 | 1513 | -
1,05 | 612 | 872 | 11,14 | 13,42 | 15,60 | 19,61 | 23,16:4-26,21 70 | 30,59 31,92 30,71 | 28,54 | 2337 | 1566 | -
560 | 1,2 | 633 | 902 | 11,51 1388 | 16,12 | 20,27 | 23,94 | 27,09 | 29,67 31,62 33,00 31,74 | 29,51 | 2415 | 16,18 | -
1,5 | 653 | 931 | 11,89 1433 | 16,65 | 20,93 | 24,72 | 27,98 | 30,64 | 32,65 34,08 ) 32,78 | 30,47 | 2494 | 16,71 -
>3 | 674 | 960 | 12,26 | 14,78 | 17,17 | 21,59 | 25,50 } 28,86 | 31,61 | 33,68 3516) 33,82 | 31,43 ) 2573 | 17,24 | -
1 6,88 | 9,82 | 12,54 | 15,13 | 17,57 | 22,05 { 25,94 | 29,18 | 31,68 | 33,38 32,65 | 30,15 | 26,37 | 18,06 | 6,25 -
1,05 § 712 | 10,16 | 12,98 | 15,65 | 18,18 | 22,82 | 26,84 | 30,19 | 32,79 | 34,54 | 35,38 | 33,79 | 31,21 27,29 | 18,69 | 6,47 -
630 | 12 | 736 10,50 | 13,42 | 16,18 | 18,80 | 23,59 | 27,75 | 31,21 | 33,90 | 35,71 | 36,58 | 34,93 | 32,26 | 2821 | 19,32 | 6,69 -
15 | 765 [ 10,84 113,86 | 16,71 | 19,41 | 24,36 | 28,66 | 32,23 | 35,01 | 36,88 | 37,78 36,07 | 33,31 29,13 [ 19,95 | 6,91 -
>3 | 789 [11,19) 14,29 | 17,24 | 20,02 ) 25,13 | 29,56 | 33,25 ) 36,11} 38,04 | 38,97) 37,21 | 34,37 ) 30,05 | 20,58 | 7,12 -
1 8,01 [ 11,38 | 1455 | 17,54 1 20,35 | 2545 29,76 | 33,18 36,87 1 3 32,52 27,88 | 21,42 | 7,99 -
1,05 § 829 | 11,78 | 15,05 | 18,15 | 21,06 | 26,34 | 30,80 | 34,34 | 36,84 | 38,16 | 37,62 | 33,66 | 28,86 | 22,17 | 827 -
710 | 1.2 | 857 | 12,17 | 1556 | 18,76 | 21,78 | 27,23 | 31,84 | 35,50 | 38,08 | 39,441 38,90 | 34,79 | 29,83 | 22,92 | 854 -
1,5 | 885 | 1257 | 16,07 | 1937 | 22,49 | 28,12 | 32,88 | 36,66 40,73 | 40,17 | 35,93 | 30,81 | 23,67 | 882 -
>3 | 9,13 | 12,97 | 16,58 | 19,99 ) 23,20 | 29,01) 33,92 ) 37,82 ) 40,57 | 42,02 ) 41,44 | 37,07 | 31,78 | 24,41 | 9,10 -
1 922 | 13,11 | 16,76 | 20,18 | 23,39 | 29,08 | 33,72 [ 37,13 | 39,14 | 39,55 | 36,76 | 29,26 | 21,32 | 10,78 | - -
1,05 § 955 | 13,57 | 17,34 | 20,89 | 24,20 | 30,10 | 34,90 | 38,43 | 40,51 | 40,94 | 38,04 | 30,29 | 22,07 | 11,16 | - -
800 | 1.2 | 987 | 14,03 | 1793 21,59 | 2502 | 31,12 36,08 | 39,73 | 41,88 | 42,32 | 39,33 | 31,31 | 22,81 | 1153 | - -
1,5 110,19 | 14,48 | 1851 22,30 | 25,84 | 32,13 | 37,26 | 41,03 | 43,25 | 43,70 | 40,61 | 32,33 | 23,55 | 11,91 | - -
>3 110,51 | 1494 | 19,10 | 23,00 | 26,66 | 33,15 | 38,44 | 42,33 | 44,61 | 45,08 | 41,90 | 33,36 | 2430 | 1228 | - -
v [m/s] 5 10 15 20 25 30 35 40
kofo pasowe — wywazanie ’ statyczne ’ dynamiczne
o Nk
Wymagana ilo$¢ paséw w przektadni: 2= ————
N ko -k

gdzie:
N — moc przenoszona przez przektadnie;
N; — moc znamionowa przenoszona przez jeden pas;
k, —wspdtczynnik kata opasania, patrz tabela 3.2.;
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kr— wspdtczynnik warunkéw pracy, patrz tabela 3.1.;
k. — wspotczynnik dfugosci pasa, patrz tabela 3.4.
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"STOMIL SANOK" S.A.

Tabela 3.16. Moc znamionowa N, przenoszona przez jeden pas o przekroju E (40x23).

. Predko$¢ mniejszego kota ng [obr/min]
i
[mﬁq] lub 100 ‘ 150 ‘ 200 ‘ 250 ‘ 300 ‘ 350 ‘ 400 ‘ 500 ‘ 600 ‘ 700 ‘ 800 ‘ 950 ‘1100‘1200‘1300‘1450‘1600‘1700
1/i
Warto$¢ mocy znamionowej N; [kW]
1 6,12 | 8,60 | 10,86 | 12,97 | 14,96 | 16,81 18,55 | 21,65 24,21 | 26,21 27,57 | 28,32 | 27,30 | 25,53 | 22,82} 16,82 | 8,29 | 1,04
1,05 § 6,33 | 890 | 11,24 | 13,42 | 15,48 [ 17,40 19,20 | 22,40 | 25,06 | 27,12 | 28,54 | 29,31 | 28,25 | 26,43 | 23,62 | 17,41 8,58 | 1,08
500 | 1.2 | 6,54 | 9,20 | 11,61 13,88 16,00 | 17,99] 19,85 | 23,16 | 25,91 | 28,04 29,50 | 30,30 | 29,21 | 27,32 | 24,41 17,99 | 8,87 | 1,12
1,5 | 6,76 | 9,50 | 11,99 [ 14,33 | 16,52 | 18,58 | 20,49 | 23,92 | 26,75 | 28,96 | 30,46 | 31,28 | 30,16 | 28,21 | 25,21} 18,58 9,16 | 1,15
>3 | 697|979 12,37 /14,78 | 17,04 [ 19,16 21,14 | 24,67 | 27,60 | 29,87) 31,43 [ 32,27} 31,11) 29,10 | 26,01} 19,17) 9,45 | 1,19
1 7,23 110,33 13,09 | 15,67 | 18,10 | 20,38 | 22,49 | 26,25 29,30 31,59 | 33,03 [33,40 | 31,35 28,49 | 24,31 15,35 | 2,84
1,05 | 7,62 [10,69 13,54 | 16,22 | 18,73 21,09 | 23,28 | 27,16 | 30,33 32,69 | 34,18 | 34,57 | 32,4529,48 | 25,16 | 15,89 | 2,94
560 | 1,2 | 7,87 |11,05] 14,00 | 16,77 | 19,37 21,80 | 24,07 | 28,08 | 31,35] 33,80 | 35,34 | 35,74 ] 33,55 30,48 | 26,01 | 16,43 | 3,04
15 | 813 | 11,41] 14,46 | 17,31 20,00 22,51 | 24,85 | 29,00 | 32,37 34,90 | 36,49 | 36,90 | 34,64 | 31,48 | 26,85 | 16,96 | 3,14
>3 | 839 |11,77] 14,91 | 17,86 | 20,63 | 23,22 | 25,64 | 29,91) 33,40 36,01 | 37,65 ) 38,07 35,74 ) 32,47 | 27,70 J17,50 | 3,24
1 8,75 | 12,32 15,65 | 18,77 | 21,69 24,42 | 26,95 31,36 | 34,83 | 37,26 [ 38,52 [ 37,92 | 33,94 | 29,17 22,56 | 8,85 -
1,05 § 9,05 [12,75]16,19 | 19,42 | 22,45 25,27 | 27,89 32,45 | 36,05 38,56 | 39,86 | 39,24 | 35,12 | 30,19 23,35 | 9,16 -
630 | 1,2 | 9,36 |13,18]16,74 | 20,08 | 23,21 26,13 | 28,83 | 33,55 | 37,27 39,87 | 41,21 | 40,57 | 36,31 | 31,21 24,13 | 9,47 -
15 | 9,66 |13,61]17,28 | 20,73 | 23,96 26,98 | 29,77 | 34,65 | 38,49 | 41,17 | 42,56 | 41,89 | 37,50 | 32,23] 24,92 | 9,78 -
>3 | 9,97 [14,04) 17,83 | 21,39 | 24,72 27,83 | 30,71 35,74 | 39,70) 42,47 ) 43,90 | 43,22 ) 38,68 | 33,25) 25,71 | 10,09 | -
1 10,31 14,56 | 18,52 | 22,23 ( 25,69 | 28,89 | 31,83 | 36,85 [ 40,58 | 42,87 | 43,52 | 41,02 r33,74 2591|1544 | -
1,05 §10,67| 15,07 | 19,17 | 23,01 26,59 | 29,90 | 32,94 | 38,13 | 42,00 | 44,37 | 45,05 § 42,45 §34,92 | 26,81 | 1598 | -
710 | 1,2 §11,03|1558 | 19,82 | 23,78 27,48 | 30,91 | 34,06 | 39,42 | 43,42 | 45,87 | 46,57 | 43,89 136,10 | 27,72 | 16,52 | -
1,5 §11,39]16,09 | 20,46 | 24,56 28,38 | 31,92 | 35,17 40,71 | 44,84 | 47,37 | 48,00 | 45,32 |37,28 | 28,62 | 17,06 | -
>3 |111,75116,59 | 21,11 | 25,34 29,28 | 32,93(| 36,28 ) 42,00 ) 46,26 J48,87"| 49,61 ) 46,76 138,46 | 29,53 (17,60 | -
1 12,05] 17,05 | 21,70 { 26,03 | 30,05 | 33,73[( 37,05 | 42,53 | 46,26 47,96'47,38 41,59 129,06 | 16,46 -
1,05 § 12,471 17,64 | 22,46 26,94 | 31,10 | 34,90 | 38,35 | 44,024 47,87 49,03 | 43,05 30,07 | 17,04 =
800 | 1,2 §12,89)18,24 | 23,21 27,85 |32,15 | 36,08 39,64 | 45,51 ] 49,49 | 51,32 50,69 | 44,50 {31,09 | 17,61 -
1,5 §13,31]18,83 | 23,97 28,76 | 33,20 | 37,26 | 40,94 | 47,00 | 51,11 | 52,99 | 52,35 45,96 32,10 | 18,19 -
>3 |13,74] 19,43 | 24,73 29,67 | 34,25 | 38,44]) 42,23 | 48,48 | 52,73 | 54,67 ) 54,00) 47,41 ) 33,12 | 18,76 -
1 13,96 19,76 | 25,15 30,14 | 34,71 38,84/| 42,49 | 48,20 | 51,48 49,21 38,19 | 17,65 -
1,05 | 14,45] 20,45 | 26,03 | 31,19 | 35,92 | 40,20/| 43,98 | 49,89 | 53,28 | 53,77 50,93 39,53 | 18,27 -
900 | 1,2 |§14,94)21,14|26,91| 32,24 | 37,13 | 41,55 | 45,46 | 51,57:4:55,08 52,65] 40,87 | 18,88 -
1,5 |15,42]21,84|27,79) 33,30 | 38,35 42,91/| 46,95 | 53,26 | 56,88 | 57,40 | 54,37} 42,20 | 19,50 -
>3 |15,91) 22,53 | 28,67) 34,35 | 39,56 44,27 | 48,43 ) 54,94 ) 58,68 ) 59,20 ) 56,09 ) 43,54 | 20,12 -
1 15,84 22,44 28,52 | 34,11 39,17 | 43,66/ 47,52 | 53,12 55,45'54,00'48,19 30,08 - - -
1,05 § 16,40 | 23,22 29,52 | 35,31 40,54 | 45,19/§ 49,18 | 54,97 57,39} 55,8871 49,87 | 31,13 - - -
1000 | 1,2 J16,95|24,00] 30,52 (26,70 41,91 | 46,714 50,84 56,83 | 59,33} 57,77 ] 51,56 | 32,18 - - -
1,5 §17,50|24,79) 31,51 | 37,69 43,28 | 48,241 52,51 58,69 | 61,27 53,24 | 33,23 - - -
>3 18,06 |2557] 32,51 | 38,88 44,65 | 49,77 ) 54,17] 60,55 63,21} 61,55) 54,93 | 34,28 - - -
1 18,07 | 25,58 32,47 | 38,71 44,26 | 49,04 | 52,98 57,94 58,42 53,62 | 42,77 | - -
1,05 | 18,71 | 26,48 33,60 | 40,06 45,81 50,76 | 54,83 59,97 60,46 55,49 | 44,27 | - -
1120 | 1,2 | 19,34|27,37|34,74 | 41,42 47,38 | 52,47 | 56,69 61,99 | 62,51} 57,37 | 45,77 | - -
1,5 119,97 28,27] 35,88 |42,72]| 4890 | 54,19 | 58,54 64,03 | 64,59 59,25 | 47,26 | - -
>3 |§20,61|29,16] 37,01 | 44,12 50,45 55,91 | 60,39 66,06 | 66,59| 61,13 | 48,76 | - -
v [m/s] 5 10 15 20 25 3035 40
koto pasowe — wywazanie statyczne ‘ dynamiczne
o o Nk
Wymagana ilos¢ paséw w przekfadni: 2 =2 ———
N ko -k

gdzie:
N — moc przenoszona przez przekfadnie;
N; — moc znamionowa przenoszona przez jeden pas;
k, —wspdtczynnik kata opasania, patrz tabela 3.2.;

k7 — wspotczynnik warunkéw pracy, patrz tabela 3.1.;
k. — wspotczynnik diugosci pasa, patrz tabela 3.4.
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3. Obliczenia przektadni z pasami klinowymi

3.7. Wzory i oznaczenia.

- i
d D,

[ A [
i

Rys. 3.3. Model geometryczny przekfadni pasowe;.

Wzory:
Przetozenie:
. n
[ = —
np

Srednica duzego kota:

- gdy mate koo jest napedzajace: D, =i - d

i .
P
- gdy duze koto jest napedzajace: D, = d_'p
i
Odlegtos¢ osi:
- zalecana: 0,7(Dp + dp) <Ay <2(D,+dy)

- obliczona dla znanego L,,: A = p +/p? —q

gdzie: p =0,25L, — 0,393(D, + d,,)
q =0,125(D, — dp)2

Przestawienie rozstawu osi:

- dla napiecia pasa:  x = 0,03L,,
- dla zatozenia pasa: y > 0,015L,,

Dtugos¢ podziatowa pasa:

- przyblizona:
— dp)Z

Dy
L, ~2A+157(D, +d,) + i

- dokfadna:

_ . QT vy
Lp —2A'Sll’1;+;(Dp+dp)+@'(Dp—dp)

46

Kat opasania:

s . Dyp—dp
- przyblizony: ¢ z tabeli 3.2.; dla
D,—d
“lub: @ ~ 180° — 60° 2P
A
D,—d
- dokfadny: COS%) = pZA P

nd-dp_nD-Dp

Predkos¢ pasa: v =

N'kT

llos¢ pasow: 2= ————
N, ky K,

Oznaczenia:

A - rozstaw osi przekfadni
A, - wstepny rozstaw osi

k- wspétczynnik warunkéw pracy,
kg - wspotczynnik kata opasania matego kota,
k; - wspotczynnik dtugosci

d, - Srednica podziatowa matego kota
D, - $rednica podziatowa duzego kota
i - przetozenie przektadni

L, - diugos¢ podziatowa pasa

ny, - predkos¢ obrotowa kota biernego
(napedzanego)

n. - predkos¢ obrotowa kota czynnego
(napedzajacego)

ny - predkos¢ obrotowa matego kofa

np, - predkos¢ obrotowa duzego kota

N - moc przenoszona przez przektadnie
N; - moc znamionowa dla jednego pasa

v - predkos¢ pasa
Z - ilo$¢ paséw w przektadni

¢ - kat opasania mniejszego kofa
¥ - kat odchylenia pasa od linii $rodkéw

két rowkowych y = 90° _5('0

X - minimalna odlegtos¢ wymagana
dla napiecia pasa

Y - minimalna odlegto$¢ wymagana
dla zatozenia pasa

19100 19100

[mm]
[mm]

[mm]
[mm]

[mm]

[obr/min]

[obr/min]
[obr/min]
[obr/min]

(kw]
(kw]

[m/s]
[szt.]

]

[l

[mm]

[mm]
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3. Obliczenia przekfadni z pasami klinowymi "STOMIL SANOK" S.A.

3.8. Przyktad obliczenia przektadni pasowej z dwoma kotami.

Rys. 3.4. Schemat przektadni pasowej.

Maszyna napedzajaca: silnik tréjfazowy indukcyjny wtaczany przetacznikiem
gwiazda-trojkat, moc: N = 10 kW, obroty: n.= 2920 obr/min.

Maszyna napedzana: wentylator, obroty: n,= 1950 obr/min.

Parametry przektadni: dzienny czas pracy: T = 10 - 16 godzin,
$rednice kot i rozstaw osi - optymalne.

Nne>np => ne=ng, d=dp ; ny=np, dp= Dy

Wspotczynnik warunkéw pracy k;

krz tabeli 3.1. Dla: silnika z rozruchem gwiazda-trojkat, T=10-16 h
i wentylatora o mocy powyzej 7.5 kW.
kT =1 ,2
Moc obliczeniowa N,
Ny=N-k; Ny=10-12 =12 kW
Przekrdj pasa
Rysunek 3.1.; 3.2. Dla: No= 12 kW, ny = 2920 obr/min, $r. két-optymalne,

dobrano pas SPZ oraz Srednice matego kota d,= 160 mm

Predkos¢ pasa v

. 2920-160
_ nadp = =24,5m/s dla SPZ, Vpax= 40 m/s
19100 19100
Przefozenie i
. n 2920
[ = — | = —=1
np L 1950 S
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"STOMIL SANOK" S.A.

3. Obliczenia przektadni z pasami klinowymi

Srednica duzego kota D,

Dla przektadni z matym kotem czynnym:

D, =i-d,

D, =1,5-160 = 240 mm

Wstepny rozstaw osi A,

Amax = 2(Dp +dy)

Amin = 0,7(D, + d,y)

Apmax = 2 - (240 + 160) = 800 mm

Apin = 0,7 - (240 + 160) = 280 mm

przyjeto: Ap=540mm

Dtugosc¢ pasa L,
- przyblizona

2
(Dp _dp)
4A

L, ~24+157(D, +d,) +

- doktadna

. P b4 vy
Lp :ZA‘SIHE'F;(Dp'l'dp)-I'm'(Dp

Ostateczng dfugos¢ pasa
przyjeto z tabeli 2.2.

Lp ~ 2-540+ 1,57(240 + 160) +
(240-160)2
4-540

=1711mm

—d,)

przyjeto: L,=1700 mm

Rozstaw osi A

A~p+ P

gdzie: p = 0,25L, — 0,393(D,, + d,,)

q = 0,125 (D, — d,)?

A ~ 267,80 + /267,802 — 800 = 534 mm

p =0,25-1700 — 0,393 - (240 + 160) =
= 267,80 mm

g = 0,125 - (240 — 160)? = 800 mm?

Przestawienie osi

x = 0,03L,

y = 0,015L,

x=>0,03-1700 = 51 mm

y = 0,015-1700 = 25,5mm

Wspotczynnik warunkéw pracy k;

kr zostat wyznaczony
w punkcie 1 z tabeli 3.1.

kT: 1 ,2
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3. Obliczenia przektadni z pasami klinowymi

"STOMIL SANOK" S.A.

Wspétczynnik kata opasania k

Dla:  Zp=%
A

ks oraz przyblizone ¢ z tabeli 3.2.

D,—d
cos¥="2""2
2 2A

240-160
534

ks= 0.98

= 0,15

@ =171°

Wspétczynnik dtugosci pasa k;
k, ztabeli 3.3.

Dla pasa SPZ o dfugosci L,= 1700 mm
kL: 1005

Moc znamionowa N,

N; ztabeli 3.5.

Dla: pasa SPZ, d,= 160 mm, i = 1.5, n4=2920 obr/min,
stosujac interpolacje liniowg

N,= 7.88 kW
Wymagana ilo$¢ paséw w przektadni z
7= N—kT 10-1,2 - 155
N, ky-ky ~ 7,880,981,005

Wyliczone z zaokraglamy w gore
do liczby catkowitej

Przyjeto 2 pasy SPZ o dtugosci L,= 1700 mm

Statyczna sita w ciegnie pasa T;

500°(2,02—ky)'N-kp
- kpz'v

T, + ¢ - v?

c-zrys.5.2.; dla pasa SPZ: ¢ = 0.08

_500-(2,02-0,98):10-1,2

Ts
0,98:2:24,5

+0,08-24,52 =178 N

Minimalna sita osiowa w stanie statycznym N

N; = ZTS-sin%-Z

Ny =2-178 sin—-2 =710 N

Warto$¢ ugiecia ciegna pasa U,

UL
P 100

gdzie U - z rys. 5.2.

L=A-sin?
2

sifa kontrolna na pas q z rys. 5.2.

255324
100

U, =13,3mm

L =534- sin% =532,4 mm

qg=25N

UWAGA: Naciag pasow nalezy okresowo sprawdzac i regulowac zwtaszcza w pierwszych godzinach pracy
przektadni, kiedy to pas wydtfuza sie najwiecej. Nieprawidtowy nacigg lub brak jego korekty jest najczestsza

przyczyna zbyt szybkiego zuzycia pasa.

(Wiecej wiadomosci w rozdziale ,5. Naciag pasow”)
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4. Kota rowkowe "STOMIL SANOK" S.A.

4. Kota rowkowe.

4.1. Kota pasowe dla paséw waskich i klasycznych.

Zasadniczg czescig sktadowa napedu pasowego sg kota pasowe, zwane po prostu kotami rowkowymi.
Podstawowg normg normalizujacg kota pasowe dla paséw pojedynczych jest miedzynarodowa norma 1SO
4183.

Kota rowkowe dla waskich paséw klinowych nadaja sie jednoczesnie dla paséw klasycznych o tej samej
szerokosci podziafowej /, (w,). Dlatego z przyczyn racjonalizacji napeddw z pasami klinowymi, dla paséw
o wielkosci przekroju Z, A, B, C nalezy stosowac kota jak dla paséw SPZ, SPA, SPB, SPC. Pasy te, dla danej wiel-
kosci przekroju, posiadajg taka samg szeroko$¢ podziatowg oraz kat &, a réznia sie wysokoscia (rys. 4.1. a; b).

Zasady dotyczace poprawnego doboru kota pasowego zawarte sg w punkcie 1.3.c.

Pas normalnoprofilowy Pas waskoprofilowy Pas zgodny
zgodny z ISO/DIN zgodny z ISO/DIN z RMA/MPTA
af 40° b/ 40° d K@)N
6 4 8 Pz 8 3V/oN
A v v
REN 8.5 9
Koto pasowe d/ i e/ ? f/ ?
dla paséw zgodnych 'W'
zISO/DIN "
vz /]
koto pasowe
dla paséw zgodnych g/ h/ il

z RMA/MPTA

Rys. 4.1. Rdznice w wymiarach paséw i két rowkowych wg DIN i RMA/MPTA.

Pasy wg RMA/MPTA o wielkosci przekroju 3V/9N i 5V/15N bez problemu mogg pracowac w kofach paso-
wych odpowiednio paséw SPZ - Z/10 i SPB - B/17. Nie zaleca sie jednak odwrotnego stosowania bez korekty
profilu rowka, poniewaz gérna szeroko$¢ rowkéw amerykanskich két pasowych jest mniejsza niz ich odpo-
wiednikéw ISO/DIN. Dlatego waskie pasy klinowe SPZ wzglednie SPB niszczg sie na 2/3 wysokosci bokdw
pasa skracajac przez to ich zywotnos¢ (rys. 4.1. g i h).

Waski pas SPB produkcji "STOMIL SANOK" S.A. jest w swym przekroju tak uksztattowany, ze moze bez
problemu pracowac w kotach pasowych dla paséw 5V/15N.
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"STOMIL SANOK" S.A. 4. Kota rowkowe

Wymiary
— v (77
M‘lf" /ltA
'°l g/ I" /ItAB |
| | |
|

d. (D.)
dy (Dp)
=
10

Rys. 4.2. Koto pasowe dla paséw pojedynczych.

Tabela 4.1. Wymiary két rowkowych dla paséw waskich i klasycznych.

wymiary w milimetrach

pas waski i i i i
oznaczenie 150 i DIN SPZ | SPA | SPB Spc
pas oznaczenie I1SO z A B - C - D E
Klasyczny oznaczenie DIN 10 13 17 20 2 25 32 40
szeroko$¢ podziafowa w, 8.5 11 14 17 19 21 27 32
orientacyjna szeroko$¢ gérna we 9,7 12,7 16,3 20 22 25 32 40
wysokos¢ rowka nad linig podziatowg b 2 2,8 3,5 51 4,8 6,3 8,1 9,6
minimalna gtebokos¢ rowka hpin 1 13,8 17,5 18 23,8 22 28 33
podziatka kota e 1203 1503 19=04 | 2304 | 25505 2905 3706 | 44,5 =07
podziatka brzegowa f 8+06 1008 | 12,5=08 | 15=08 17+ 19*1 242 29*2
max. = odchytek e w kole +0,6 +0,6 +0,8 +0,8 +1,0 +1,0 *1,2 +1,4
waski profil 63 90 140 - 224
dp min .
klasyczny profil 50 71 112 160 180 250 355 500
a =34 <80 <118 | <190 | <250 | <315 | <355
$rednica 0
podziaowa d, a =36 - - - - - - <500 | <630
a =38 >80 >180 >190 >250 >315 >355 >500 >630
dopuszczalne odchytki +0,5° | =05° | =05 | =05 | =05 =05 | =05 | =05°
1 16 20 25 30 34 38 48 58
2 28 35 44 53 59,5 67 85 105,5
szerokoé¢ wierica 3 40 50 63 76 85 96 122 147
kofa pasowego s 4 52 65 82 99 110,5 125 159 191,5
dla z pasow 5 64 80 101 122 136 154 196 236
6 76 95 120 145 161,5 183 233 280,5
7 88 110 139 168 187 212 270 325
s=(z-1)-e+2f 8 100 | 125 | 158 | 191 | 2125 | 241 | 307 | 3695
9 112 140 177 214 238 270 344 414
10 124 155 169 237 263,5 299 381 458,5
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4. Kota rowkowe

"STOMIL SANOK" S.A.

Tabela 4.2. Zalecane $rednice kot rowkowych i ich tolerancje.

wymiary w milimetrach

sanaczenie 50 DN SPZ | SPA | SR - | SC| - |- | akesiredniay | ole
- podziatowej dp | rancja
Kasyczny oznaczen.le ISO z A B - C - D E : bicia ¢
oznaczenie DIN 10 13 17 20 22 25 32 40 min max
50* 50 50,8
56* 56 56,9
63 63 64,0
Al 71* 71 72,1 0,2
80 80 80 81,3
90 90 90 91,4
100 100 100 | 101,6
112 112 112* 112 113,8
118 | (118)* 118 119,9
125 125 125 125 127,0
132 (132)* 132 1341 0,3
140 140 140 140 | 142,2
150 150 150 150 | 152,4
160 160 160 160 160 | 162,6
(170) | (170) 170 172,7
180 180 180 180 180* 180 182,9
190 190 190 190* 190 193,0
200 200 200 200 | 200* 200 | 2032 | 04
(212) | (212) 212* 212 215,4
224 224 224 224 224 224 | 2276
$rednica podziatowa d, 236 | 236 236 236 | 239,8
250 250 250 250 250 250 250 | 254,0
280 280 280 280 280 280 280 | 2845
300 300 300 300 300 304,8
315 315 315 315 315 315 315 | 3200 | 05
355 355 355 355 355 355 355 355 | 360,7
400 400 400 400 400 400 400 400 | 406,4
450 450 450 450 450 450 450 450 457,2
500 500 500 500 500 500 500 500 500 | 508,0
560 560 560 560 560 560 560 560 560 569,0 06
630 630 630 630 630 630 630 630 630 | 640,1
710 710 710 710 710 710 710 710 710 | 7214
800 800 800 800 800 800 800 800 | 812,8 08
900 900 900 900 900 900 900 900 | 914,4
1000 | 1000 | 1000 | 1000 | 1000 | 1000 | 1000 | 1000 | 1016,0
1120 | 1120 | 1120 | 1120 | 1120 | 1120 | 1137,9
1250 | 1250 | 1250 | 1250 | 1250 | 1250 | 1270,0
1400 | 1400 | 1400 | 1400 | 1400 | 1400 | 1422,4 10
1600 | 1600 | 1600 | 1600 | 1600 | 1600 | 1625,6
1800 | 1800 | 1800 | 1800 | 1800 | 1800 | 1828,8 12
2000 | 2000 | 2000 | 2000 | 2000 | 2000 | 2032,0

dopuszczalne odchytki $rednic podziatowych

rowkoéw w jednym kole 04

$rednice oznaczone ttustym drukiem maja pierwszenstwo w nowych konstrukcjach;
$rednice oznaczone* dotyczg tylko pasow klinowych klasycznych;
$rednice powyzej 2000 mm nalezy dobiera¢ wg szeregu liczb normalnych R 20.
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"STOMIL SANOK" S.A.

4. Kota rowkowe

Pomiar wielkosci geometrycznych.

A) Pomiar $rednicy podziatowe;.

- Pomiar przeprowadza sie za pomocg wateczkéw pomiarowych o $rednicy d w sposob pokazany na

rysunku 4.3.

Rys. 4.3. Pomiar srednicy podziatowej za pomocg wateczkow.

Mierzy sie wymiar K. Srednice podziatowa d|, oblicza sie z zaleznosci

d, = K-2x,

Tabela 4.3. Wartosci pomiarowe kot rowkowych dla paséw pojedynczych.

wymiary w milimetrach

korekcyjny 2x,

waski profil ozn. 1SO i DIN SPZ SPA SPB - SPC - -
klasyczny ~oznaczenie ISO 4 A B - C D E
profil oznaczenie DIN 10 13 17 20 22 25 32 40
emionaeed | 9 | 11630 147500 1880 | 208 | 22,28 2850 | 388
orientacylny wymiar 12 15 19 24 26 29 37 44

W przypadku két o obrobionej zewnetrznej powierzchni walcowej i 0 duzej $rednicy, zamiast pomiaru za
pomoca wafeczkéw, mozna zmierzy¢ Srednice zewnetrzng d., zmierzy¢ wymiar b gtebokosciomierzem wg
rys. 4.4. i obliczy¢ $rednice skuteczng d, z zaleznosci:

d, =d,-2b

54
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4. Kota rowkowe "STOMIL SANOK" S.A.

s
E L
= i
= o
—e \L/
4= |
GEB \L :
) oA <2 u
— =

N
A
=
\4

Rys. 4.4. Gtebokosciomierz do pomiaru wymiaru b.

B) Sprawdzanie wspétosiowosci sSrednic podziatowych.

Przeprowadza sie je gtebokosciomierzem wg rys. 4.4. Mierzy sie wymiar b na calym obwodzie kazdego
z rowkow.

C) Sprawdzanie kata zarysu rowka.

Sprawdzenie kata zarysu rowka przeprowadza sie sprawdzianem réznicowym wg rys. 4.5.

Rys. 4.5. Sprawdzanie kata zarysu rowka.
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"STOMIL SANOK" S.A.

4.2. Kota rowkowe dla pasow zespolonych.

Kota pasowe dla paséw zespolonych o profilu waskim normowane sg wg ISO 5290, a dla paséw zespolo-
nych o profilu klasycznym wg 1SO 5291.

W miedzynarodowej normie ISO ustalono efektywng (gérna) szerokos¢ nominalng rowka kota pasowego
w, jako warto$¢ bazowg dla normalizacji rowka kota pasowego i przynaleznych im paséw klinowych zespolo-
nych. Szerokos¢ efektywna rowka jest to najwieksza szeroko$¢ rowka mierzona na prostoliniowych sciankach
rowka. Dla wszystkich két pomiarowych i przewaznie dla két roboczych produkowanych seryjnie pojecie to
pokrywa sie z rzeczywistg szerokoscig gérng rowka. Pofozenie Srednicy podziatowej d, (skutecznej) podane
jest w zwigzku z tym, tylko jako warto$¢ przyblizona. Dla obliczenia wymiaréw i mocy przekfadni stosuje sie
wiec srednice efektywng (zewnetrzng) kota. Minimalne obliczeniowe réznice w przetozeniu i czestotliwosci
obrotowej nie maja praktycznego wptywu.

Ogolne zasady dotyczace kot pasowych zawarte sg w punkcie 1.3.c.

Pasy zespolone mogg pracowac tylko na kotach pasowych wykonanych zgodnie z wymiarami podanymi
w tabeli 4.4.

Nie nalezy stosowac paséw zespolonych na kofach dla zespotéw pasowych, poniewaz wymiary tych két
réznig sie miedzy sobg (poréwnaj tabele 4.1. i 4.4.).

Rys. 4.6. Odchytki gtebokosci rowka w odniesieniu do srednicy efektywnej.

Wartosci dh; i dh, zostaly tak dobrane, aby zewnetrzna $rednica kota nie stykata sie z tasmg taczaca
(zapobiega to oddzieleniu sie tasmy f3czacej od paséw), a jednocze$nie gwarantujg taka gtebokos¢ rowka,
ktéra zapewnia dobre przenoszenie mocy.
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4. Kota rowkowe

"STOMIL SANOK" S.A.

Wymiary
2,5, 10
s 2
(7 ~)
f I e i
e Z1t14
10 /|t |A|B) "
< - e
| & ! ! AN
e Do 5P|
= : y .
= i N i
| i |
|
/?) ;S‘ S ) |
a3 <
Y ‘3&
E — el e e e e e e e e —— — — — — — p—
Rys. 4.7. Koto pasowe dla paséw zespolonych.
Tabela 4.4. Wymiary két rowkowych dla paséw zespolonych.
wymiary w milimetrach
oznaczenie 1SO 15J Al BJ a -
pas zespolony oznaczenie RMA 5V/15) - - - -
oznazenie "STOMILSANOK' SA. 15J A BP B BP CBP SPC BP
orientacyjna szeroko$¢ géra w, 15,2 13 16,5 22,4 22,4
maksymalna wartos¢ odchytki dh; 0,25 0,2 0,25 0,3 0,3
maksymalna wartos¢ odchytki 0h, 0,4 0,35 0,4 0,45 0,45
wysokos¢ rowka nad linig podziatowg b 1.3 1.5 2 3 3
minimalna gtebokos¢ rowka hmin 15,2 12 14 19 23
podziatka kota e 17,50 15,88+03 19,0504 25,4=05 25,4=05
podziatka brzegowa fmin 13 9 11,5 16 16
max. 3 odchytek e w kole +0,5 =0,6 =0,8 =1 =1
minimalna $rednica efektywna demin 180 80 130 210 250
a=34° - <125 <195 <325 <325
Srednica a =38 <250 >125 >195 >325 >325
efektywna
a = 40° 250 - 400 - - - i
de
a=42° >400 - - - -
dopuszczalne odchytki & =(,25° +0,5° =(,5° =(,5° +(,5°
$rednica wateczka pomiarowego d 14,71—)(,)043 11 ,6-.'6(?043 14,7:%?043 20,7 :%?052 14,75?052
a =34° 9 1 15 15
orientacyjny a = 38° 9 12 16 16
wymiar S 16
korekcyjny 2x, a = 40° - - - .
a=142° - - - -
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"STOMIL SANOK" S.A.

4. Kota rowkowe

Tabela 4.5. Tolerancja promieniowego i osiowego bicia kot dla paséw zespolonych.

wymiary w milimetrach

Srednica efektywna

Tolerancja bicia

de promieniowego t, osiowego t,

d. <125 0.2 0.3

125 < d. < 315 0,3 04

315 <d. <710 04 0,6

710 < d. < 1000 0,6 0,8
1000 < d. < 1250 0,8 1,0
1250 < d. < 1600 1,0 1,2
1600 < d. < 2500 1,2 1.2

Tabela 4.6. Zestawienie paséw zespolonych w zespole pasowym, oraz szeroko$¢ wienca kofa.

wymiary w milimetrach

15) | ABP | B BP | CBPiSPCBP
llo$¢ rowkéw | zestawienie pasow | szeroko$¢ wienca kofa pasoweqo s dla z iloci rowkow S = (z-1) - e + 2f

2 2 43,5 33,88 45,05 61,40

3 3 61,0 49,76 64,1 86,8

4 4 78,50 65,64 83,15 112,20
5 5 96,00 81,52 102,2 137,60
6 3/3 113,50 97,40 121,25 163,00
7 3/4 131,00 113,28 140,30 188,40
8 4/4 148,50 129,16 159,35 213,80
9 5/4 166,00 145,04 178,40 239,20
10 5/5 183,50 160,92 197,45 264,60
1" 4/3/4 201,00 176,80 216,50 290,00
12 4/4/4 218,50 192,68 235,55 315,40
13 4/5/4 236,00 208,56 254,60 340,80
14 5/4/5 253,50 224,44 273,65 366,20
15 5/5/5 271,00 240,32 292,70 391,60
16 4/4/4/4 288,50 256,20 311,75 417,00
17 4/4/5/4 306,00 272,08 330,80 442,40
18 5/4/4/5 323,50 287,96 349,85 467,80
19 5/4/5/5 341,00 303,84 368,90 493,20
20 5/5/5/5 358,50 319,72 387,95 518,60
21 4/4/5/4/4 376,00 335,60 407,00 544,00
22 5/4/4/4/5 393,50 351,48 426,05 569,40
23 5/4/5/4/5 411,00 367,36 445,10 594,80
24 5/5/4/5/5 428,50 383,24 464,15 620,20
25 5/5/5/5/5 446,00 399,12 483,20 645,60
26 5/4/4/4/4/5 463,50 415,00 502,25 671,00
27 5/5/4/4/4/5 481,00 430,88 521,30 696,40
28 5/5/4/4/5/5 498,50 446,76 540,35 721,80
29 5/5/5/4/5/5 516,00 462,64 559,40 747,20
30 5/5/5/5/5/5 533,50 478,52 578,45 772,60
31 5/4/4/5/4/4/5 551,00 494,40 597,50 798,00
32 5/5/4/4/4/5/5 568,50 510,28 616,55 823,40
33 5/5/5/4/4/5/5 586,00 526,16 635,60 848,80
34 5/5/5/4/5/5/5 603,50 524,04 654,65 874,20
35 5/5/5/5/5/5/5 621,00 557,92 673,70 899,60
36 5/5/4/4/4/4/5/5 638,50 573,80 692,75 925,00
37 5/5/5/4/4/4/5/5 656,00 589,68 711,80 950,40
38 5/5/5/4/4/5/5/5 673,50 605,56 730,85 975,80
39 5/5/5/5/4/5/5/5 691,00 621,44 749,90 1001,20
40 5/5/5/5/5/5/5/5 708,50 637,32 768,95 1026,60
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5. Naciggi paséw "STOMIL SANOK" S.A.

5. Nacigg pasow.

Dla doskonatego przenoszenia mocy i osiggniecia wymaganej zywotnosci paséw waznym czynnikiem
jest prawidtowe naprezenie paséw. Zbyt maty wzglednie duzy nacigg prowadzi czesto do wczesniejszego
zniszczenia pasa. Nadmierny nacigg powoduje réwniez szybsze uszkodzenie tozysk w maszynie napedowe;j
lub roboczej.

Okazato sie, ze ogélnie znany sposdb sprawdzania naciggu pasa tak zwany "metodq nacisku kciuka" jest
zbyt mato doktadny dla ustalenia optymalnego naciggu pasa. Nadmiernego lub zbyt matego naciggu paséw
mozna unikna¢, jezeli nacigg bedzie obliczony, wykonany i kontrolowany zgodnie z nizej opisanymi metoda-
mi, lub zgodnie z zatozeniami konstrukcyjnymi okreslonymi w dokumentacji techniczno-ruchowej przekfadni.

Po zamontowaniu przektadni i wyregulowaniu naprezenia pasa przekfadnia pasowa praktycznie nie

wymaga konserwacji. W _czasie pierwszych godzin pracy nalezy obserwowa¢ zachowanie sie paséw

i zgodnie z doswiadczeniem po okoto 0.5 do 4 godzinach pracy pod petnym obciazeniem - wszystkie
pasy dociagna¢. W ten sposéb uwzglednione zostafo rozcigganie poczatkowe. Po ok. 24 godzinach pracy

nalezy sprawdzi¢ i w razie potrzeby dociggnac pasy. Nastepne okresy kontroli mogq by¢ znacznie wydfuzone,
po kilkuset, a nawet po kilku tysigcach godzin pracy, w przypadku koniecznosci pasy dociggnac.

5.1. Kontrola naciggu pasa przez pomiar ugiecia ciegna pasa.

Metoda ta pozwala na posrednie okreslenie statycznej sity w ciegnie pasa T przez pomiar wartosci ugiecia
odcinka pomiarowego pasa pod dziafaniem sity kontrolnej. Statyczna sita T jest to minimalna sita wystepu-
jaca w ciegnie pasa, ktéra pozwala na przeniesienie nominalnej mocy w napedzie przy poslizgu nie przekra-
czajacym dopuszczalnego.

Metoda ta moze by¢ stosowana do paséw o przekroju: SPZ, SPA, SPB, SPC, Z, A, B, 20, C, 25, D.

T, - minimalna sita wystepujaca w ciegnie pasa w stanie statycznym [N],
N, - minimalna sifa osiowa w stanie statycznym [N],

U - warto$¢ ugiecia pasa na 100 mm dtugosci odcinka pomiarowego pasa [mm],
U, - wartos¢ ugiecia odcinka pomiarowego pasa [mm],
L - dtugo$¢ odcinka pomiarowego [mm],
q - sifa kontrolna na pas [N],

c - stafa dla obliczenia sity odsrodkowe;j, [kg/m]
A - rozstaw osi [mm],
N - moc przenoszona przez przekfadnie [kw],
v - predko$¢ pasa [m/s],

kr - wspéfczynnik warunkéw pracy,
k, - wspdtczynnik kata opasania,
¢- kat opasania mniejszego kofa [’].

Aby poprawnie okresli¢ parametry kontroli naciggu pasa, nalezy:
1. Obliczy¢ statyczna site T, wystepujaca w ciegnie pasa:

500-(2,02—k,)-N-k
= ( <p) T+C
k(p-z-v

N
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"STOMIL SANOK" S.A. 5. Naciggi pasow

Rys. 5.1. Kontrola naciggu pasa przez pomiar ugiecia ciegna pasa.

2. Ustali¢ warto$¢ ugiecia U na 100 mm dfugosci odcinka pomiarowego pasa z krzywej wykreslnej naciagu
pasa z rysunku 5.2. lub 5.3.

3. Obliczy¢ warto$¢ ugiecia U, dla istniejgcej dtugosci odcinka pomiarowego L.

Ustalong z rysunku 5.2. lub 5.3. site kontrolng q nalezy, w potowie odcinka pomiarowego L, przytozyc¢
prostopadle do ciegna pasa zgodnie z powyzszym rysunkiem i zmierzy¢ warto$¢ ugiecia ciegna U, w razie
potrzeby skorygowac naciag.

4.8

4.6 \\ \
4.4 N\
4.2 \ \\ \\

4.0 \ \\ Pas ¢ q(N)
38 11\ A AN Pz 008 25
3.6 AN SPA 0.14 50

34
. \ \ \\SPC SPB 0.2; ;5
: \ \\ N SPC 042 125

> \, NSPB [ | [
28 TN NN
2.6 N

2.2 N N
2.0 N\ SPZ —

1.8 N N

1o \ ‘\\ N

1.4 N N

12 N
1.0

Warto$¢ ugiecia pasa U na 100 mm dtugosci odcinka pomiarowego pasa [mm]

100 200 300 400 500 600 700 800 900 1000 1100 1200 1300 1400 1500

Minimalna sita T; w ciegnie pasa w stanie statycznym [N]
Rys. 5.2. Zalezno$¢ ugiecia U od sity T dla paséw waskich.
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iy . [T TTTT]

£ VR NEAN -
£ 44 \ \ \ Pas C g (N)

2 N\ Z 0,07 5
S 4.2 N '

S 40 - N\ NN A 0,12 25

> 4 N N N B 0,20 50 [ ]
S 3.8 \\ \\ \\ \\ 20 0,27 75—
2 36 \, \ N N C 037 100 | |
g 3 N\ q 25 044 125

3 34 D 069 150 [—
s 5, N\ 20 e ‘\\\25, D E 1,03 -
B3 N

S 3.0 N ¢ =

S 28 - \‘\ \‘\

£ 26 S ~~

£ B N —
§ 2.4

s 2.2

o 2.0 \\ \\

g - A

2 18 \ N\

g 16

o 1.4 Z

2 12

= 10 AN

100 200 300 400 500 600 700 800 900 1000 1100 1200 1300 1400 1500

Minimalna sifa T; w ciegnie pasa w stanie statycznym [N]
Rys. 5.3. Zalezno$¢ ugiecia U od sity T dla paséw klasycznych.

5.2. Kontrola naciagu pasa przez pomiar obrotow.
Przy pomocy tej metody kontroluje sie naciag paséw przez obliczenie poslizgu paséw na kole pasowym.

Mierzy sie obroty kota czynnego (napedowego) i biernego (napedzanego) podczas biegu jatowego i pod ob-
cigzeniem, a nastepnie oblicza sie poslizg wg wzoru:

s=(1—w)-100%

Nco/Mbo
gdzie:
s - poslizg [%]
n; - obroty kota czynnego w biegu jatowym [obr/min]
ny,; - obroty kota biernego w biegu jatowym [obr/min]
N, - obroty kota czynnego pod obcigzeniem [obr/min]
Ny, - obroty kofa biernego pod obcigzeniem [obr/min]

Przy obcigzeniu nominalnym poélizg nie powinien przekracza¢ 1%. Niedopuszczalny jest maty naciag lub
diuzsze przecigzenie z poslizgiem ponad 2%, gdyz to ujemnie wptywa na zywotno$¢ pasow.
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"STOMIL SANOK" S.A. 5. Naciggi pasow

5.3. Kontrola naciggu pasa przez pomiar statycznej sity osiowe;.

Bardzo doktadng metodg ustawienia prawidtowego naciggu paséw jest bezposredni pomiar statycznej sity
osiowej ktorg obliczamy wg wzoru:
N; = 2T - sin%-z

Ta metoda kontroli naprezenia paséw nie nadaje sie jednak do zastosowania, jezeli brakuje przyrzadow
pomiarowych dla bezposredniej kontroli statycznej sity osiowej N.

5.4. Okreslenie obcigzenia osiowego w stanie dynamicznym.

W przypadku napedéw z silnikami spalinowymi, turbinami lub napedéw wysokoobcigzonych, jak np.
napedy kalandréw, kruszarek lub mechanizméw miynowych wymagane jest okreslenie obcigzenia dynamicz-
nego fozysk - a wiec wystepujgcych obcigzen dla watdw i fozysk w napedzie.

Doktadne obliczenie dynamicznej sity osiowej zaoszczedzi niepotrzebnych kosztéw, ktére moga wystgpic
z powodu:

* wczesniejszego zuzycia tozysk;
* pekniecia watu;
* nadwymiarowych tozysk i watow.

Waty i tozyska w napedzie z dwoma kotami pasowymi obcigzone sg jednakowg wypadkows sitg dyna-
miczng, jednak - co jest oczywiste - skierowang w przeciwnym kierunku. Przy zastosowaniu rolek napinaja-
cych, wielko$¢ i kierunek wypadkowej sity dynamicznej jest prawie zawsze rézny na kazdym kole pasowym.

Jezeli ma by¢ okreslona wielkos¢ i kierunek wypadkowej sity dynamicznej, zaleca sie zawsze graficzne
rozwigzanie przez réwnolegtobok sit z dynamiczng sitg T, obcigzajacq 0$ od sit w ciegnach czynnych paséw
i sifg T, obcigzajacg 0$ od sit w ciegnach biernych pasow.

Jezeli ma by¢ okreélona tylko wielko$¢ dynamicznej sity osiowej, mozna jg obliczy¢ ze wzoru na Ny gy p,

Obciqienie osi od sit w ciegnach czynnych T - dynamiczne obciazenie osi od sit w ciegnach czynnych [N]

1020-N-ky T}, - dynamiczne obcigzenie osi od sit w ciegnach biemych [N]

T ~ W N gyn - wypadkowa sita dynamiczna [N]
Obcigzenie osi od sit w ciegnach biernych N - moc przenoszona przez praekiadiic (kW]
V - predkosc pasa [m/s]

1000-(1,02—kgp)-N-kr
T, =

kyv

kT- wspotczynnik warunkéw pracy

Rozwiqzanie graficzne' k¢ - wspobtczynnik kata opasania
) @ - kat opasania mniejszego kofa [°]

Rys. 5.4. Rownolegtobok sit dynamicznych w przektadni pasowej.

Rozwigzanie wzorem:

Ngayn = AJT? + T2 — 2T, - T - coS
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"STOMIL SANOK" S.A.

Producent:

Y ANOK

Sanockie Zakfady Przemystu Gumowego
,STOMIL SANOK" Spétka Akcyjna
38 - 500 Sanok, ul. Reymonta 19

Dystrybucja:

Y INOR

STOMIL SANOK - DYSTRYBUCJA

Stomil Sanok Dystrybucja Sp. z 0.0.
Bogucin k/Poznania

ul. Gnieznienska 99

62-006 Kobylnica

Tel.: (+48) 61 87597 93; 87597 94
Fax: (+48) 61 875 95 73

Oddziaf Bielsko—Biata

ul. Ksiedza Jézefa Londzina 29

43-382 Bielsko—Biafa

Tel./Fax: (+48) 33 811 7071; 8117072

Oddziat Ciechanow

ul. Mfawska 1

06-400 Ciechanow

Tel./Fax: (+48) 23 672 32 29

Oddziat Debica

ul. Swietostawa 123
39-200 Debica

Tel.: (+48) 14 681 54 23
Fax: (+48) 14 681 54 09

Oddziat Kielce

ul. Czarnowska 56

26-065 Piekoszow

Tel./Fax: (+48) 41 346 42 95

Oddziat Olsztynek

ul. Mrongowiusza 29
11-015 Olsztynek

Tel./Fax: (+48) 89 519 15 86

Y /INOKI

TOW Stomil Sanok Ukraina
33013, Réwne, Ukraina

ul. Kn. Wotodimira, 75/36
Tel./Fax: + 380 362 62 34 40

TY/INGKE

000 Stomil Sanok Rus
107553, Moskwa, Rosja
ul. Amurskaya, d. 2, str. 2
Tel. +7 495 781 84 95
Fax: +7 495781 84 96
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1000
M [NTTI! N [gbr;’min]
N (kW] = 9550

NI!KM; = FM’GJ j v'[m/ﬁf

Mot ”

e e M [kGm] - n [obr/min]
N [KM] = 716

Moment ML
cbroto™y
/ZINOK B

Sanockie Zaktady Przemystu Gumowego
+STOMIL SANOK" Spétka Akcyjna
38 - 500 Sanok, ul. Reymonta 19
tel.: (+48) 13 46 54 444
fax: (+48) 13 46 54 455
sekretariat@stomilsanok.com.pl
www.stomilsanok.com.pl

Zakfad Produkcji Paséw Klinowych
tel.: (+48) 13 46 54 400
fax: (+48) 13 46 54 401



