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Badania empiryczne termozgrzewalnych paséw
ciegnowych o przekroju kotowym

Experimental research of round welded drive belts

KRZYSZTOF WALESA
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Przedstawiono wymagania i zatozenia wstepnej procedury
badawczej, dotyczacej zgrzewanych elastomerowych paséw
ciegnowych o przekroju kotowym. Zwrécono uwage na pro-
blematyke badan wytrzymatosciowych ciegien i zgrzein paséw
poliuretanowych, ktérych wyniki sa niezbedne do przeprowa-
dzenia dalszej analizy procesu faczenia z wykorzystaniem go-
racej piyty.

SLOWA KLUCZOWE: pasy ciegnowe, elastomery termopla-
styczne, zgrzewanie doczotowe

Presented are the requirements and preliminary research as-
sumptions for round welded elastomer belts. The strength
examination problems of polyurethane belts and welds were
noticed. Their results are necessary for further analysis of hot
plate welding process.

KEYWORDS: drive belts, thermoplastic elastomers, butt
welding

Zgrzewanie doczotowe metodg gorgcej ptyty jest jednym
z etapow produkcji paséw ciegnowych o przekroju kofo-
wym. Zazwyczaj sg one wykonywane z elastomerowych
tworzyw termoplastycznych, najczesciej poliuretanowych
[1]. Rosnagcy popyt na te elementy wptynagt na potrzebe
zautomatyzowania ich produkcji. Stad pomyst zaprojekto-
wania urzadzenia do ich tgczenia, pozwalajgcego na zauto-
matyzowanie recznego zgrzewania metodg gorgcej ptyty.
Celem tych dziatan jest nie tylko poprawa wydajnosci pro-
dukcji, lecz takze uzyskanie statej, wysokiej jakosci paséw.

Badania dotyczyly doczotowego zgrzewania metodg
gorgcej ptyty przemystowych paséw ciegnowych o prze-
kroju kotowym, wykonanych z poliuretanu. Jednym z eta-
pow badawczych byto przeprowadzenie préb zgrzewania
w warunkach laboratoryjnych.

Aby umozliwi¢ ocene poprawnosci potgczenia, nalezy
zastosowac¢ okreslone procedury kontroli jakosci zgrze-
iny oraz zmierzyc¢ jej istotne parametry mechaniczne, np.
granicy wytrzymatosci na rozcigganie. Wyniki te zostang
odniesione do wytrzymatosci materiatu rodzimego. Z bra-
ku doktadnych danych dotyczacych tych tworzyw nalezy
przeprowadzi¢ badania ich wiasciwosci termomechanicz-
nych. Uzyskane state materialowe postuzg réwniez do
opracowania modelu fizycznego procesu zgrzewania do-
czotowego, z wykorzystaniem gorgcej ptyty, na dalszych
etapach badawczych.

W literaturze mozna znalez¢ szereg prac na temat
zgrzewania doczotowego metodg gorgcej ptyty. Przepro-
wadzano préby zgrzewania m.in.: paséw wykonanych
z tego samego tworzywa, z réznych tworzyw oraz wzmac-
nianych witdknami bgdz proszkami z innego materiatu.
Zazwyczaj badano tworzywa stosunkowo sztywne w nor-
malnych warunkach otoczenia, np.: poliweglan (PC) [7,9,
13], polimetakrylan metylenu (PMMA) [8, 9], kopolimer
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akrylonitryl-butadien-styren (ABS) [8], polietylen (PE)
[11] czy polipropylen (PP) [10]. W przypadku zgrzewania
elastomeréw termoplastycznych dane dotyczgce wtasci-
wosci materiatu i parametrow procesu technologicznego
zgrzewania sg ogolnikowe i niewystarczajgce do analizy.

Charakterystyka termozgrzewalnych
pasoéw ciegnowych

Pasy ciegnowe sg powszechnie uzywane w mechani-
zmach napedowych maszyn przemystowych. Obok kla-
sycznych przektadni pasowych, z gumowymi i kompo-
zytowymi pasami (ptaskimi, klinowymi oraz zebatymi),
popularne sg elastyczne ciegna o przekroju kotowym [3].
Pasy te sg produkowane z tzw. elastomerow termopla-
stycznych, najczesciej z poliuretanu [1]. Takie materiaty
charakteryzujg sie elastycznoscig oraz zdolnoscig do uzy-
skania duzej wartosci odksztatcenia nietrwatego. Dlatego
mozna je wykorzysta¢ w uktadach napedowych, w ktérych
jest wymagane stosowanie két pasowych o stosunkowo
niewielkich srednicach (by zapewni¢ maty promien giecia
pasa). Pod wptywem oddziatywania wysokiej temperatury
materiaty te zachowujg sie jak typowe tworzywa termopla-
styczne [2]. Dzieki temu mozliwe jest ich tgczenie poprzez
zgrzewanie doczotowe za pomocg gorgcej ptyty.

Pasy ciegnowe tego typu majg przekroj kotowy, o sred-
nicy od kilku do kilkunastu milimetréw (rys. 1a). Znajdujg
zastosowanie jako pasy napedowe oraz przenosnikowe
w przemysle lekkim i spozywczym (rys. 1b) [15].

Rys. 1. Elastomerowe pasy ciggnowe o przekroju kotowym [1]: &) przy-
ktadowy pas o s$rednicy 8 mm, b) zastosowanie paséw w przenos$niku
produktéw spozywczych

Wymagania dotyczace termozgrzewalnych paséw
ciggnowych

Termozgrzewalne pasy ciegnowe powinny spetniaé
szereg wymagan, ktére mozna podzieli¢ na dwie grupy:
warunki normatywne dotyczgce wykonanych zgrzein oraz
wytyczne konstruktoréw maszyn przemystowych na temat
gotowego pasa.

Warunki normatywne dotyczace zgrzein

Ta grupa wymagan wynika z norm okreslonych dla po-
taczeh spawanych i zgrzewanych tworzyw sztucznych.
Zgodnie z normg PN-EN 13100 spoiny termoplastycznych
tworzyw sztucznych mozna poddawa¢ badaniom nienisz-
czgcym, w tym:
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e ocenie wizualnej,

e badaniom radiograficznym za pomocg promieniowania X,
e badaniom ultradzwiekowym,

e badaniom wysokim napieciem.

Na potrzeby wstepnej oceny wykonanych spoin pod-
czas prac badawczych nad zgrzewaniem wystarczajgca
bedzie ocena wizualna. Jej wyniki zostang odniesione do
wymagan przedstawionych w normie PN-EN 14728 lub
jej bardziej precyzyjnym odpowiedniku DIN DVS 2202-
1, ktdére opisujg typowe niezgodno$ci ztgczy spawanych
i zgrzewanych tworzyw termoplastycznych.

Wedtug tych wytycznych oceniana bedzie wystudzo-
na zgrzeina, w ktorej pozostawiono nadmiarowy materiat
w postaci wyptywki. W takim przypadku ztgcze zgrzewane
nie powinno miec:

e pekniec¢ i karbow w obszarze zgrzeiny oraz poza nig,

e wyptywki o ostrych, postrzepionych krawedziach, ktérej
pole przekroju poprzecznego jest znacznie wigksze niz
pasa,

e uszkodzen cieplnych w postaci nadtopien, zmniejszajg-
cych pole przekroju poprzecznego tgczonych elementéw
lub samej zgrzeiny,

e uszkodzen cieplnych, widocznych w postaci zweglen
materiatu, wynikajgcych z przekroczenia dopuszczalnej
wartosci temperatury ponad granice destrukcji termicznej,
e niewypetnionych materiatem przestrzeni.

W normach okreslone sg rowniez warunkowo dopusz-
czalne wady zigczy zgrzewanych, do ktérych mozna za-
liczyc:

e mate wtrgcenia obcego materiatu,

e pecherze powietrza w zgrzeinie,

e odchylenie katowe tgczonych elementow, wynikajgce
np. z niewtasciwego ustawienia podczas spajania, o ile
wymiar katowy odchylenia nie przekroczy dopuszczalnej
wartosci,

e mimosrodowo$¢ badz przesuniecie zgrzewanych ele-
mentow,

e nierownos¢ wysokosci i szerokosci wyptywki po obu
stronach zigcza.

Tego rodzaju wady sg dopuszczalne, jesli nie przekra-
czajg okreslonych w normie wymiarow geometrycznych
lub ilosci [5, 14].

Ocena niektorych nieprawidtowosci ztgczy moze wyma-
gac ich obrobki mechanicznej (przeciecia itp.). Ta opera-
cja musi by¢ wykonana w taki sposob, aby nie zniszczy¢
struktury ztgcza, np. poprzez znaczne znieksztatcenie
obszaru zgrzeiny.

Wymagania dotyczace uzytkowania paséw
ciegnowych

Druga grupa wymagan pochodzi z wytycznych propo-
nowanych przez odbiorcow pasoéw ciegnowych. Zamonto-
wany w mechanizmie napedowym pas powinien spetniac
pewne warunki, wynikajgce z zasad konstrukcji maszyn,
takie jak:

e zachowanie odpowiednich wymiarow pasa w obsza-
rze potaczenia, co nalezy rozumie¢ jako brak odchylen
Srednicy od sredniej wartosci dla litego materiatu. Wynika
to z wymagan uktadéw napedowych. Pasy pracujg zazwy-
czaj z precyzyjnie wykonanymi rolkami. Kazde zaburzenie
ich geometrii moze wprowadza¢ wahania predkosci i mo-
mentu obrotowego. To z kolei grozi powstaniem niepozada-
nych drgan i w konsekwencji — dodatkowych, nadmiernych
naprezen w przekroju poprzecznym pasa [4], przyspie-
szajgcych zuzycie. Ponadto wprowadzane sg dodatkowe
obcigzenia pozostatych elementéw uktadu napedowego,
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np. fozysk lub watéw, ktore niekorzystnie wptywajg na ich
trwatos¢. Spetnienie tego warunku wymaga usuniecia nad-
miaru materiatu, ktory wyptywa poza obszar zgrzeiny;

e zachowanie wspodtosiowosci zgrzewanych koncow,
gdyz jej brak przyczynia sie do powstania niedoktadnosci
geometrii pasa, co powoduje wymienione juz skutki;

e dokfadne wykonanie zgrzeiny w catym przekroju — nie-
petne potgczenie, tylko w czesci pola poprzecznego spoiny,
powoduje obnizenie wytrzymatosci pasa na wielokrotne zgi-
nanie, ktére zachodzi podczas pracy na kotach pasowych;
e zachowanie odpowiedniej wytrzymatosci na rozcigganie
pasa po zgrzewaniu — w najlepszym przypadku wytrzyma-
to$¢ zgrzeiny na rozcigganie jest taka sama jak materiatu
rodzimego. Wazne jest rowniez zachowanie zblizonego
przebiegu krzywej rozciggania dla zgrzeiny i litego pasa.
Warunek jest spetniony, jesli modut sprezystosci wzdtuz-
nej zgrzeiny i materiatu pasa jest taki sam.

Praktyka pokazuje, ze opisane nieprawidtowosci oraz
brak zachowania pozgdanej wytrzymatosci pasa mogag
powstawac z powodu btedoéw technologicznych w proce-
sie tgczenia, np.:

e niewtasciwego zorientowania zakonczen pasa wzgle-
dem siebie oraz wzgledem gorgcej ptyty podczas etapéw
nagrzewania i spajania,

e doboru niewlasciwych wartosci parametrow technolo-
gicznych procesu zgrzewania, m.in.: temperatury gorgcej
ptyty, czasu trwania poszczegdlnych etapow technologicz-
nych oraz sity docisku podczas nagrzewania i spajania.

Ciegno z takimi wadami powinno by¢ odrzucone ze
wzgledu na wysokie prawdopodobienstwo niedotrzyma-
nia zatozonych parametrow mechanicznych, np. zdolno-
Sci do przenoszenia obcigzen. Wigze sie to z mozliwoscig
jego przyspieszonego uszkodzenia oraz zaburzenia pracy
mechanizmu, w ktérym zastosowano pas.

Wstepna procedura badawcza paséw

Badania zgrzewania doczotowego pasow ciegnowych
wymagajg sekwencyjnej kontroli uzyskiwanych wynikow.

Na pierwszym etapie prac badawczych potgczenia
zgrzewane wykonane na stanowisku badawczym podle-
gajg ocenie wizualnej, zgodnie z powotanymi normami.

Na drugim etapie, po pozytywnej weryfikacji, spoiny
bedg poddawane probie rozciggania na maszynie wytrzy-
matosciowej. W ten sam sposéb bedg réwniez badane
wiasciwosci litego materiatu bez zgrzeiny, dla pasa z tej
samej serii produkcyjnej. Uzyskane wyniki bedg ze sobg
poréwnywane, co pozwoli wyznaczyé empiryczny wspot-
czynnik wytrzymatosci wzglednej spoiny [12]:
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, ==
IGM

gdzie: 0.y — granica wytrzymatosci na rozcigganie prob-
ki ze spoing, ogy — granica wytrzymatosci na rozcigganie
litego materiatu.

Jego wartos¢ w idealnym przypadku powinna by¢ row-
na 1. Oznacza to, ze spoina jest tak wytrzymata jak mate-
riat rodzimy. Zwyczajowo w przemysle uznaje sie te teze
za prawdziwg, celowe jest wiec jej sprawdzenie.

Rozpatrywane bedg ciegna wykonane z poliureta-
nu o twardosci 88°Sh w skali A Shore’a. Wybrano dwa
typy dostepnych w ofercie handlowej paséw ciegnowych,
z ktérych pobrane bedg prébki:

e pas PU 85A o przekroju kotowym i oznaczeniu han-
dlowym FBRKO20GGAAA oraz srednicy @2 mm bedzie
przeznaczony do wykonywania probek walcowych,
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e pas ptaski PU 85A o przekroju prostokagtnym i ozna-
czeniu handlowym FBK150X4GG oraz grubosci 4 mm
bedzie przeznaczony do badan probek ptaskich z prze-
wezeniem.

Producent tych paséw deklaruje identycznos¢ rodzaju
tworzywa, z ktérego wykonane sg oba pasy, oraz takg
samg strukture ich powierzchni.

Badanie poliuretanu, z ktérego wykonane sg pasy, ma
na celu poznanie jego podstawowych wtasciwosci termo-
mechanicznych. Zatozono, ze na pierwszym etapie wy-
starczajgce bedzie przeprowadzenie proby rozciggania,
dzieki czemu zostang okreslone:

e wytrzymato$¢ materiatu na rozcigganie,
e modut sprezystosci wzdtuznej,
e wydtuzenie wzgledne pasa podczas zerwania.

Badania te bedg powtarzane w temperaturze pokojowe;j
ok. 20°C oraz w warunkach podwyzszonej temperatury.
Jej warto$¢ bedzie zwigkszana stopniowo, az do 100°C
(wynika to z maksymalnej dopuszczalnej temperatury
pracy pasa). Pozwoli to wyznaczy¢ wptyw wzrostu tempe-
ratury na ewentualng zmiane wartosci podstawowych pa-
rametrow wytrzymatosciowych. Wyniki tych badan bedg
stanowi¢ dane wejsciowe, potrzebne do opracowania mo-
delu fizycznego procesu zgrzewania doczotowego meto-
dg gorgcej ptyty, oraz wartosci poréwnawcze do dalszych
badan empirycznych.

Dostepne w literaturze (np. w katalogach producentéw)
informacje na temat poliuretanowych paséw ciegnowych
nie zawierajg doktadnych danych o wtasciwos$ciach wytrzy-
matosciowych materiatu. Zamiast tego mozna odczytac¢ np.
dopuszczalne obcigzenie na jeden pas przenosnika pozio-
mego. Niestety nie jest mozliwe poréwnanie tych wartosci
wprost z wartoscig wytrzymatosci pasa na rozcigganie.

W literaturze mozna rowniez znalez¢ karty materiatowe
poliuretanéw stosowanych do produkcji ciegien, udostepnio-
ne przez producentow tworzyw sztucznych. Mozna z nich
pozyskaé np. krzywg rozciggania (rys. 2) lub zalezno$¢ mo-
dutu sprezystosci wzdtuznej od temperatury (rys. 3).

Jednak bez wykonania badan empirycznych niemoz-
liwe jest potwierdzenie zgodnos$ci tych danych z wiasci-
wosciami tworzywa, z ktérego bedg pobierane probki do
zgrzewania.

Podczas badan wytrzymatosci materiatu istotne jest
przyjecie odpowiednich parametréw geometrycznych pro-
bek. Zdecydowano, ze na tym etapie zastosowane beda:
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Rys. 2. Zalezno$¢ modutu Younga od temperatury poliuretanéw, o réznej
twardosci, z grupy Elastollan [6]

Naprezenie o

Rys. 3. Krzywa rozciggania przy-
ktadowego poliuretanu z grupy
Elastollan [6]

Wydtuzenie wzglgdne ¢
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e ptaskie probki dwuwiostowe typu 1BA z przewezeniem
(rys. 4), wykonane zgodnie z zaleceniami normy PN-EN
ISO 527-1 i 2, dotyczacej badan wiasciwosci mechanicz-
nych przy statycznym rozcigganiu tworzyw sztucznych,

e probki walcowe paséw o srednicy @2 mm i dtugosci
75 mm, pobrane z wyprodukowanych paséw ciegnowych.

75
58

Rys. 4. Wymiary probki ptaskiej typu 1BA do badania rozciggania pasa
poliuretanowego zgodnie z PN-EN ISO 527-2

Badania takich probek walcowych nie sg znormalizowa-
ne. Dlatego ich wyniki nie bedg stanowi¢ wartosci wzorco-
wej do dalszych analiz procesu zgrzewania tego materiatu.
Przeprowadzenie takich prob jest jednak celowe, poniewaz
w praktyce przemystowej stosowane sg pasy w takiej wta-
$nie postaci. Nalezy wiec sprawdzi¢, czy takie czynniki, jak:
e obrébka mechaniczna konieczna do wytworzenia prob-
ki dwuwiostowej (ciecie na wykrojniku),

e roznice w technologii wytwarzania pasa ptaskiego
(z ktorego beda pobrane probki dwuwiostowe) oraz walco-
wego (stosowanego powszechnie typu paséw okragtych),
e odmienna struktura powierzchni obu probek wynikajgca
z obrobki mechanicznej powierzchni

— majg wptyw na wtasciwosci wytrzymatosciowe tego ma-
teriatu. Uwzgledniajac te czynniki, nalezy zwrdécic réwniez
uwage na wptyw techniki wytwarzania wyrobow, z ktérych
pobrane bedg probki, np. na ewentualne ukierunkowanie
makroczgsteczek w tworzywie, a przez to — na kierunko-
we zorientowanie wtasciwosci mechanicznych.

Podczas opracowywania metodologii badan wytrzyma-
tosciowych materiatu pasa przeprowadzono testowe pro-
by rozciggania prébki walcowej pasa o $rednicy @4 mm
oraz probki ptaskiej dwuwiostowej o dtugosci 150 mm
(probka 1B wedtug normy PN-EN ISO 527-2). Zaobser-
wowano pewne trudnosci, ktére majg duzy wpltyw na
opracowang metodologie i rodzaj oprzyrzgdowania nie-
zbednego do badan, m.in.:

e zbyt maty zakres przemieszczenia uchwytu maszyny wy-
trzymatosciowej w przypadku rozciggania prébki ptaskiej
dwuwiostowej, co uniemozliwito zerwanie pasa. Podczas
prob uzyskano odksztatcenia wzgledne pasa przekra-
czajgce 1000%, co przy tego typu probce (1B o dtugosci
150 mm i odcinku pomiarowym dtuzszym niz 100 mm),
powodowato wyczerpanie zakresu pomiarowego maszyny
MTS Insight 50, ktéry wynosi maksymalnie 1050 mm,

e zrywanie prébek w uchwytach lub ich wyslizgiwanie sie
ze szczek, co uniemozliwiato poprawne uchwycenie pasa
o przekroju kotowym. Gdy sita zacisku pasa w uchwycie
byta stosunkowo niewielka, pasy sie wyslizgiwaty. Gdy
zacisnieto szczeki z wiekszg sitg, to probki zrywaty sie
w uchwycie, a nie w pozgdanym zakresie pomiarowym
(czyli miedzy uchwytami). Wynika to z wprowadzania
dodatkowych naprezen do struktury materialu podczas
Sciskania koncéwek pasa w uchwycie. Przekroj poprzecz-
ny pasa kotowego bez przewezen charakteryzuje sie
w przyblizeniu jednakowg wytrzymato$cig na catej dtugo-
Sci, dlatego pasy zrywaty sie w uchwytach.

Ze wzgledu na te problemy w badaniach bedg zastoso-
wane probki ptaskie pomniejszone (1BA na rys. 4), wa-
runkowo dopuszczone przez norme PN-EN ISO 527-2.
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Do préb zrywania probek walcowych zaprojektowano
specjalny uchwyt (rys. 6).

Badania wytrzymatosciowe zgrzein pasow ciegnowych
bedg przeprowadzone wedtug takiej samej metodyki.
Umozliwi to zachowanie tych samych warunkow, a dzieki
temu — poréwnanie wynikéw i wyznaczenie wspoétczynni-
ka wzglednej wytrzymatosci spoiny f,.

Oprzyrzadowanie do badan wytrzymatosci pasa
i spoin na rozciaganie

W probach rozciggania paséw oraz spoin zgrzewanych
metodg gorgcej piyty zostanie wykorzystana maszyna
wytrzymatosciowa MTS Insight 50 z komorg klimatyczng
i ekstensometrem przystosowanym do pracy w podwyz-
szonej temperaturze (rys. 5).

Rys. 5. Maszyna wytrzyma-
tosciowa MTS z zabudowang
komorg klimatyczng w trakcie
proby rozciggania: 1 — uchwyty
dwuszczekowe, 2 — komora
klimatyczna, 3 — ekstensometr

Komora klimatyczna pozwoli na uzyskanie pozgdanej
podwyzszonej temperatury podczas proby rozciggania.
Ekstensometr zapewni doktadne wyznaczenie odksztat-
cenia probki, dzieki czemu bedzie mozliwe wyznaczenie
modutu sprezystosci wzdtuznej materiatu. Do badania
prébek ptaskich zostang wykorzystane standardowe Kkli-
nowe uchwyty dwuszczekowe, stanowigce wyposazenie
maszyny MTS.

W badaniu probek walcowych zostanie wykorzystany
zaprojektowany uchwyt (rys. 6), w ktérym pas jest nawija-
ny na rolke. To zapewni zmniejszenie naprezen w chwy-
tanym przekroju i pozwoli na zerwanie pasa w odcinku
pomiarowym. Dwa takie uchwyty bedg zamontowane do
maszyny wytrzymatosciowej z uzyciem trzpienia (1). Jest
on potgczony roztgcznie z ptytg nosng (2), do ktorej za
pomocyg potgczenia ksztattowego zamontowane sg dwie
ptyty pionowe (3). Do fasolkowych otworéw, za pomocag
potgczenia ksztattowego, zamontowana jest rolka (4),
na ktérg bedzie nawijany pas. Jej srednica jest wieksza
od minimalnego dopuszczalnego promienia giecia pasa,
okreslonego w katalogu producenta. Koniec pasa bedzie
przycisniety do ptaskiej powierzchni przez ptytke zabez-
pieczajaca (5).
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Rys. 6. Uchwyt do badania
wytrzymatos$ci na rozcigganie
paséw i potgczen zgrzewanych:
1 - trzpien montazowy, 2 —
ptyta nosna, 3 — ptyty pionowe,
4 —rolka, 5 — ptytka zabezpie-
czajgca
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Przewiduje sie, ze nawiniecie pasa na rolke i unierucho-
mienie jego konca umozliwi zerwanie pasa w zakresie po-
miarowym pomiedzy uchwytami. Rolka jest wymienna, co
pozwala na rozcigganie paséw o wiekszej Srednicy, ktore
majg wiekszy minimalny dopuszczalny promien giecia.
Przyktadowo: dla pasa o $rednicy @2 mm, wykonanego
z materiatu o twardosci 88° wedtug skali Shore’a A, mini-
malna wymagana srednica rolki wynosi 15 mm, natomiast
dla pasa srednicy @12 mm — 120 mm [1]. Dodatkowo rol-
ka ma mozliwo$¢ przesuwu poprzecznego w fasolkowym
otworze ptyt pionowych i dlatego mozliwe jest uzyskanie
osiowego oddziatywania sity rozciggajgcej wzgledem me-
chanizmu przesuwu i ukladu pomiarowego maszyny MTS.

Podsumowanie

Zgrzewane pasy ciegnowe o przekroju kotowym, wy-
konane z poliuretanu termoplastycznego, powinny spet-
ni¢ szereg wymagan normatywnych, a takze wytycznych
wywodzgcych sie z praktyki przemystowej. Wstepne pra-
ce badawcze nad zgrzewaniem tych paséw wymagaja:
przeprowadzenia badan wiasciwosci wytrzymatosciowych
materiatu pasa, wykonania zgrzein, ich oceny wizualnej
i badan wytrzymatosciowych. Osobliwe wtasciwosci poli-
uretanu, np. duza elastycznos$¢, sg zrodtem licznych pro-
bleméw badawczych, takich jak trudnosci w uchwyceniu
probek walcowych lub niewystarczajgcy zakres pomiaro-
wy maszyny wytrzymatosciowej. Podczas opracowywania
metodologii badawczej w odpowiedzi na te problemy za-
projektowano oprzyrzgdowanie. Uchwyt rolkowy pozwala
na przeprowadzenie proby rozciggania pasa w taki spo-
sob, aby materiat o statym przekroju poprzecznym na ca-
tej dlugosci zerwat sie w pozgdanym miejscu.

Wyznaczone wartosci statych materialowych bedg wy-
korzystane do:

e oceny jakosci wykonywanych zgrzein poprzez porow-
nanie wytrzymatosci litego materiatu ze spoing,
e opracowania modelu fizycznego procesu zgrzewania.

Badania bedg stanowi¢ podstawe do formutowania za-
tozen konstrukcyjnych prototypu urzgdzenia do zautoma-
tyzowanego zgrzewania pasow ciegnowych.
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