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Pasy segmentowe Nu-T-Link

Pasy z metra - dlugo$¢ dobierana przez doktadanie i odejmowanie segmentow.
Zywotno$¢ pasa zwigkszona do 10 razy.
Zatrzaskowe spinanie pasa bez koniecznosci demontazu elementéw maszyn.
Kazdy pas klinowy mozna zastapi¢ odpowiednikiem pasa segmentowego.

Zdaje egzamin w najtrudniejszych warunkach eksploatacyjnych

ZWIEKSZONA TRWALOSC
GWARANTOWANA

Zanieczyszczenie smarami przemystowymi,
obecnos¢ czastek Sciernych i chemikaliow
oraz znaczna rozpieto$¢ temperatur
zmniejszajq trwatos¢ typowych pasow
klinowych. Powoduje to przerwy w
produkdji i zwieksza koszty eksploatagji
oraz konserwagji.

Nu-T-Link jest specjalnym pasem
klinowym wykonanym z wysokoodpornego
kompozytu poliuretanowo-poliestrowego,
niewrazliwego lub bardzo mato wrazliwego
na trudne warunki srodowiskowe.

REDUKCIA ZAPASOW
GWARANTOWANA

Utrzymywanie w magazynie zasobu pasow
klinowych o réznych przekrojach i
diugosciach, do wszystkich mozliwych
zastosowan, jest procedurg kosztowng i
zbedna. Nu-T-Link jest dostepny we
wszystkich standardowych przekrojach w
formie wygodnych, 20-metrowych szpul
umozliwiajacych dobranie odpowiedniej
dtugosci w zaleznosci od potrzeb redukujac
w ten sposdb ilos¢ zapasdow.

SZYBSZE ZAKLADANIE
GWARANTOWANE

Unikatowy, opatentowany system potaczen
Nu-T-Link umozliwia szybsza instalacje,
nawet bez demontazu przektadni.
Nu-T-Link mozna rozilgczy¢ w ciagu kilku
sekund przez obrdcenie o 90° metalowych
kotkdw "T" i roztaczenie ogniw przy
pomocy prostego narzedzia, dostarczanego
bezpfatnie.

IDEALNIE DOPASOWANE ZESTAWY

Na skutek rozciggania sie typowych paséw
klinowych, niezwykle trudne jest
zapewnienie dobrze dobranych zestawdw
napedéw wielopasowych. Czesto defekt
jednego pasa moze pociggac za sobg,
koniecznos¢ wymiany catego zestawu.
Unikatowy materiat kompozytowy oraz
segmentowa konstrukcja paséw Nu-T-Link
pozwala wyeliminowac problem ich
rozciggania sie. Idealne dopasowanie

REDUKCJA WIBRACII
GWARANTOWANA

Przenoszenie napedu standardowym
pasem klinowym moze réwnoczesnie
powodowa¢ przenoszenie niepozadanych,
cyklicznych wibragji silnika wzdtuz ciagtych
kordow pasa. Zjawisko to jest szczegélnie
szkodliwe w przypadku napeddéw do
maszyn precyzyjnej obrébki materiatow.
Nu-T-Link o konstrukgji opartej na zasadzie
oddzielnych ogniw moze obnizy¢
przenoszenie wibracji nawet o 50%.
Rezultatem zastosowania nowego pasa jest
poprawa doktadnosci obrdobki powierzchni

i zaokraglen w operacjach toczenia i
szlifowania wykonczeniowego.

UPROSZCZONA KONSTRUKCIA
GWARANTOWANA

Nu-T-Link stwarza projektantowi okazje do
uproszczenia konstrukcji maszyny i
obnizenia kosztéw jej budowy.

Napedzane koto mozna umieszcza¢
wewnatrz obudowy maszyny, dla lepszej
sztywnosci i bezpieczenstwa (patrz
zdjecie).

Dzieki Nu-T-Link mozna uniknaé¢
regulowania rozstawu osi kot pasowych.
Dostarczane przez nas arkusze specyfikagji
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zestawu osigga sie poprzez zapewnienie
réwnej ilosci ogniw we wszystkich pasach.

oraz ustugi projektowe umozliwiajq
projektantom osigagniecie optymalnych
konstrukgji.

NU-T-LINK rozwigzuje problemy w przemystach: mechanicznym, przetwdérczym, morskim i rolniczym

OLEJ

Nowoczesny materiat stosowany w
Nu-T-Link z powodzeniem wytrzymuje
dziatanie olejéw chtodzaco-smarujacych i
wysokich temperatur. Na prezentowanych
powyzej szwajcarskich, precyzyjnych
tokarkach automatycznych trwato$¢ pasa
polepszyta sie dziesieciokrotnie, przy
znacznym zredukowaniu drgan gtowicy.
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CZASTKI SCIERNE

Po zatozeniu pasdw Nu-T-Link do pieciu
niemieckich kruszarek rudy stwierdzono
zwiekszenie ich wydajnosci o ponad 30%
w poréwnaniu z okresem stosowania w
nich zwyklych paséw klinowych. Ta
poprawa wyeliminowata potrzebe zakupu
dodatkowych maszyn.

WYSOKIE TEMPERATURY

Zewnetrzna temperatura (do 100°C) w
przestrzeni napedowej tego pieca
malarskiego (zdjecie powyzej) wymagata
czestej regulagji naciaggu lub wymiany
konwencjonalnych paséw klinowych.
Zastgpienie ich pasem Nu-T-Link
wyeliminowato potrzebe czestej
konserwacji i konieczno$ci wymiany pasa.
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SRODOWISKO MORSKIE

Stona woda, czesto w potaczeniu z olejem
i wysokimi temperaturami panujacymi w
maszynowni mogg prowadzi¢ do szybkiego
zuzycia zwyktych paséw klinowych.
Nu-T-Link dostarcza prostego rozwigzania
tych problemow. Jest fatwy do
zamontowania (bez potrzeby
wymontowywania watdw) co jest
szczegolnie korzystne w czasie rejsu.

Tabela 1 - Wspotczynniki warunkéw pracy

CHEMIKALIA
Napedy, w zaprezentowanym tyglu do
barwienia dywanéw ulegajg czestym
zanieczyszczeniom chemikaliami, praca w
temparaturach okoto 100°C i w
$rodowisku pary powodowata
przedwczesne zuzywanie sie pasow
klinowych. Zastosowanie Nu-T-Link
przediuzyto ponad dziesieciokrotnie
trwato$¢ pasa i zmniejszyto koniecznosé
czestych konserwadji.

ROLNICTWO

Mozliwos¢ uzyskiwania dowolnych dtugosci
pasa Nu-T-Link i zaktadania go bez
potrzeby rozmontowywania maszyny
stanowi szczegdlnie cenng zalete w
rolnictwie. Odpornos¢ Nu-T-Link na
warunki atmosferyczne przedtuza trwatosé
pasa i redukuje potrzebe konsewadji.

pomnozy¢ przez 1,2.

z ostatniej kolumny.

Momenty rozruchowe 150% i 200% nalezy Silniki
traktowac jako bardzo duze obciazenie i korzysta¢ |Uzwojenie bocznikowe

Obciazenie Typ napedu Zrédto napedu
Warunki Uwaga: Silniki AC - gwiazda Silniki AC - Bezposredni rozruch - Wysoki
specjalne Dla przyspieszen napeddéw pionowych i Rozrusznik trojkat - moment obrotowy - Wysokoposlizgowe
wstecznych, duzych lub bardzo bliskich odlegtosci [standard repulsyjne silniki indukcyjne.
osi wspdtczynnik warunkow pracy nalezy Typ klatkowy Silniki DC - z uzwojeniem szeregowym i

Silniki - jednofazowe z
faza pomocnicza

DC

Silniki parowo-gazowe
ponad 600 obr/min.

szeregowo-bocznikowym, parowo-gazowe
ponad 600 obr/min.. Waly pedne - Sprzegta -
Hamulce.

Praca w godzinach na dobe
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.- .| 10
Typy napedzanych maszyn Po::)z €| do Polr?d Ponizej 10 10 do 16 Ponad 16
16
Male Normalne napedy przemystowe 1,0 1,1 1,2 1,1 1,2 1,3
obciazenie |Wentylatory - Pompy - Sprezarki, do 4 kW
Srednie Maszyny piekarskie 1,1 1,2 1,3 1,2 1,3 1,4
obciazenie Wentylatory - Pompy - Sprezarki, do 15 kW
Waty transmisyjne - Maszyny drukarskie -
Generatory - Obrabiarki - Stemple - Prasy - Nozyce
Duze Maszyny wiukiennicze - Tartaki - Maszyny 1,2 1,3 14 1,4 1,5 1,6
obciazenie [stolarskie - Maszyny ceglarskie - Wzbudnice -
Sprezarki ttokowe - Maszyny papiernicze - Maszyny
do ciegiat i rur - Dmuchawy.

Tabela 2 - Wspotczynnik korekcyjny kata opisania

Kat opasania

180°|175°|170°|165°]160°|155°|150°|145°

140°|135°]130°(125°|120°

Wspoétczynnik korelacji dla napedow z redukcja predkosci  |1,00(/1,01(1,02/1,04]1,05(1,07(1,08[1,11(1,12(1,14(1,16(1,18]1,20
Kat opsania = 180° - (((60 x (@ duzego kota - @ matego kota)) / odlegtos¢ osi ko)
Predkos$¢ liniowa pasa, w m/s = ((obr/min x @ kota w mm) / 19100)
Tabela 3 - Moc znamionowa 1 KW = 1,34 KM
Predkosé S$rednica kota
liniowa
pasa Z/10 A/13 B/17 C/22-S/25 D/32
90mm 112mm 180mm 250mm 410mm
m/s 50mm|71mm|(3,5")[63mm90mm| (4,5") [112mm{125mm| (7") [180mm200mm| (10") [330mm|355mm| (16")
(2" ((2,75") lub |(2,5")((3,5") Ilub | (4,5") | (5") lub @ | (8" lub | (13") | (14™) | lub
ponad ponad ponad ponad ponad
3,5 032|054 | 065[054 098 | 1,31 | 1,42 | 1,75 | 2,39 | 2,74 | 3,40 | 4,06 | 6,32 7,16 7,69
4,0 036 | 062 | 074|062 |1,12 | 1,50 | 1,63 | 2,00 | 2,73 | 3,13 | 3,89 | 464 | 6,72 7,85 8,88
4,5 040 | 0,69 /083|069 |1,16 | 163 | 183 | 2,13 | 3,07 | 3,52 | 437 | 522 | 784 | 880 | 9,55
5,0 059,08 /093|071 120 1,67 | 1,90 | 2,26 | 3,22 | 3,80 | 465 | 572 | 877 | 9,48 | 10,07
55 063|092 | 1,03|0,75|133| 1,78 | 2,01 | 2,36 | 3,30 | 397 | 491 | 6,12 | 9,44 | 10,16 | 10,90
6,0 067] 101 (1,12 0,78 | 146 | 1,9 | 2,13 | 2,47 | 3,38 | 415 | 518 | 653 | 10,00 | 10,89 | 11,72
6,5 071|105 122|082 |155| 200 | 227 | 266 | 3,72 | 410 | 550 | 694 | 10,52 | 11,57 | 12,54
7,0 0,76 | 1,09 {131|087|164| 208 | 241 | 2,85 | 406 | 460 | 582 | 735 | 11,19 | 12,38 | 13,51
7,5 083119 {143]093 179 | 2,26 | 2,62 | 3,10 | 441 | 501 | 632 | 799 | 11,87 | 13,60 | 14,25
8,0 087] 1,25 150|095 |188| 237 | 2,75 | 3,26 | 464 | 526 | 665 | 841 | 12,69 | 14,18 | 1537
9,0 09| 1,46 | 158097 |206| 280 | 292 | 353 | 500 | 572 | 720 | 9,29 | 13,77 | 15,37 | 17,16
10,0 093] 152 {168 098|222 293 | 305 | 3,75 | 540 | 599 | 763 | 9,87 | 1493 | 1642 | 18,81
11,0 095|160 | 1,72 {1,03 229 | 3,10 | 3,21 | 3,90 | 574 | 6,20 | 8,04 | 10,57 | 1590 | 17,54 | 19,70
12,0 1,04 | 1,65 (1,88 1,12 |2,50 | 3,38 | 3,50 | 425 | 6,25 | 6,76 | 8,77 | 11,53 | 16,90 | 18,50 | 20,37
13,0 1,05/ 170 {189 1,14 |2,55| 3,48 | 3,54 | 439 | 6,60 | 690 | 9,00 | 12,00 | 17,69 | 19,55 | 22,00
14,0 1,06 | 1,75 | 1,90 | 1,16 | 2,60 | 3,58 | 3,58 | 453 | 704 | 701 | 9,31 | 12,50 | 18,43 | 20,37 | 23,05
15,0 1,07 179 |193 1,19 |2,68 | 3,70 | 3,73 | 465 | 740 | 715 | 9,48 | 13,24 | 19,25 | 21,20 | 24,10
16,0 1,79 | 1,95 2,69 | 3,71 | 3,73 | 467 | 7,56 9,60 | 13,50 | 20,15 | 22,09 | 25,22
17,0 1,79 | 2,02 2,77 | 3,81 | 3,76 | 4,72 | 7,88 9,75 | 14,07 | 20,97 | 23,14 | 26,27
18,0 1,79 | 2,02 286 | 3,92 | 3,82 | 497 | 8,15 9,90 | 14,63 | 21,49 | 24,60 | 27,10
19,0 2,02 2,86 | 3,92 | 3,82 | 479 | 8,20 9,90 | 14,92 | 22,08 | 25,14 | 27,76
20,0 2,02 2,86 | 3,93 4,79 | 8,25 15,00 | 22,40 | 25,67 | 29,00
21,00 2,02 3,93 8,30 15,00 26,00 | 29,80
22,0 do 25,0 2,02 3,93 8,35 15,00 26,12 | 31,00
26,0 do 30,0 2,02 3,93 8,35 15,00 [Pla predkosci pasa
powyzej 25 m/s prosimy
Dla predkosci pasa powyzej 30 m/s prosimy skontaktowac sie z nami. skontaktowaé sie z nami.

Przykiad doboru pasa:

Obliczanie napedu

W celu obliczenia parametréw pasa wymaganych dla danego napedu nalezy znalez¢ moc projektowa. Otrzymuje sie jg mnozac
moc znamionowg przez odpowiedni wspotczynnik warunkdw pracy (Tabela 1) oraz wspdtczynnik kata opasania (Tabela 2), a
nastepnie podzielenie przez moc przypadajaca na pas (Tabela 3).

Przyktady:

Sprawdzi¢ ponizszy naped, w/g podanych.
Frezarka

Silnik 10 kW - 1440 obr/min

Rozrusznik gwiazda - tréjkat.

Koto pasowe silnika 180 mm

Koto pasowe napedzane 250 mm
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Odlegtos¢ osi kot 850 mm
Pracuje 16 godzin na dobe.
Wyposazona w dwa pasy o przekroju "SPB".

1.) Znalez¢ moc znamionowa (kW)
Z Tabeli 1 wybieramy 1,3, §j. Obrabiarka - Rozrusznik gwiazda - trdjkat
Moc projektowa = 10 x 1,3 = 13 kW

2.) Znalez¢ wspoétczynnik kata opasania
180°-(((60x(250-180))/850)=175°
Z Tabeli 2 175°=1,01

3.) Znalez¢ catkowita moc projektowa (kW)
Moc projektowa x wspotczynnik K/O = 1,3 x 1,01 = 13,13 kW

4.) Znalez¢ predkosc liniowa pasa
(1440 x 180)/19100 = 13,57 m/s

5.) Sprawdzi¢ naped wyjsciowy
Dla kota 180 mm moc przypadajaca na pas o przekroju "b", wynosi powiedzmy 6,80 kW.
Ilo$¢ wymaganych paséw = Catkowita moc projektowa kW (13,13) / Moc na pas kW (6,80) = 1,93 pasa

6.) Wymagane sg 2 pasy NU-T-LINK

e wysoka jakos¢,
e krotki czas dostawy,
e atrakcyjne ceny,
¢ niezawodnos¢ funkcjonowania
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