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Historia de Mercurio

En plena 22 Guerra Mundial, cuando Brasil vivia una gran
escasez de productos y el proceso de industrializacién del pais
estaba en sus albores, dos ingenieros, uno de la industria
textil y otro de la industria del caucho, advirtieron la oportu-
nidad de unir sus experiencias y comenzaron a fabricar
correas para transmisién de fuerza. Nacia asi, en 1945,
Correas Mercurio, en un principio instalada en el garaje de
uno de sus fundadores, fabricando correas de transmisién
para motores de automdviles importados que circulaban en
el pais.

En aquel entonces las montadoras americanas no habian
normalizado las dimensiones de las correas, haciendo que
fuese necesario producir un tipo de correa para cada modelo
de automévil.

Fue de esta forma, produciendo correas a la medida de
cada cliente, que el nombre Correas Mercurio comenzé a
ser sinénimo de calidad. El tiempo pasé y la pequena
empresa de garaje se transformé en una industria completa,
con un cuadro de mds de 500 empleados e instalaciones que
hoy ocupan mds de 27.000 m2 en la ciudad de Jundiai, en el
Estado de Sao Paulo.
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Con una politica de inversiones sustentable y audaz, que
aumentd su capacidad productiva, Correas Mercurio consoli-
dé su presencia en el mercado brasilefo torndndose la mayor
fabrica de correas transportadoras de Brasil y el mayor
fabricante de correas de cable de acero de América del
Sur.

Hoy, la marca Correas Mercurio aparece en una gran canti-
dad de productos, desde las correas mds bdsicas hasta las mds
complejas y modernas correas transportadoras y de elevacién
de cargas. E incluso con todo este crecimiento, algo perma-
nece inalterado: cada correa es proyectada y fabricada
siempre atendiendo a las necesidades especificas del
cliente, como si fuese la Gnica.

Este compromiso con sus clientes y con la calidad hace de
Correas Mercurio mucho mds que un simple fabricante de
correas, y si una verdadera industria de soluciones, apta
para resolver problemas de transporte y elevacién de materia-
les. Una industria que crece diariamente ofreciendo no sélo
productos, sino también apoyo técnico en la bisqueda de la
mejor solucién, siempre en estrecha asociacién con sus
clientes.
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Nuestros Productos

Con un amplio portfolio de productos, Correas Mercurio
tiene la solucién ide—al para cada una de sus necesidades y
aplicaciones.

iConsulte con nuestro equipo altamente especializado de
Ingenieria de Aplicacién y Asistencia Técnica!

Son productos Mercurio:

. Correa Transportadora de Tela NN Mercurio;
. Correa Transportadora de Tela PN Mercurio;
. Correa Transportadora de Cable de Acero -
Mercurio ST;

. Correa Transportadora Tubular de Cable de Acero
Mercurios

. Correa Transportadora Tubular de Tela Mercurio;
o Correa MercoRip Mercurio;
. Correa Transportadora de Aramida Mercurio, etc.

Y contamos también con diversas Cubiertas para las mds
variadas aplicaciones:

. Resistencia al fuego;
. Transporte de Granos;
o Resistencia a la Abrasidn;

. Altas Temperaturas, etc.



Conozca nuestro APP

Mira nuestros productos, videoclases, novedades y mucho
mids en la palma de tu mano.

iDescarga la aplicacién Mercurio ahora!

Consulta disponibilidad en tu tienda de aplicaciones.
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1. Componentes de La Correa Transportadora

En principio, una correa transportadora es formada por dos
componentes bdsicos, que son:

e Carcasa
¢ Revestimiento

Debido a su importancia, mds abajo serd dada atencién
especial a estos componentes.

Ademis de estos, sin embargo, la correa puede contener otros
componentes para atender a determinadas aplicaciones,
como, por ejemplo:

* Tacos: para transporte en planos inclinados.

* Tejido amortiguador: para auxiliar en la amortiguacién en
situaciones de impacto.

* Guias longitudinales: para garantizar el curso de la correa
en situaciones criticas.

* Tela autodeslizante: para facilitar el movi miento de la
correa sobre superficies pulidas.

* Bordes revestidos: los bordes revestidos uti lizados en
correas transportadoras sirven como un paragolpes para
proteger la carcasa, amortiguando pequefos impactos y
evitando la entrada de material por los costados de la correa,
ya que con el paso del tiempo, las pequenas aberturas que
existen entre el caucho y las telas pueden llevar a la desagre-
gacion de las telas.



Entrenamiento Técnico = 12

1.1. Carcasa de Correa Transportadora

Las carcasas de Correas Transportadoras pueden ser formadas
por telas textiles o cables de acero y su correcta especificacion
tiene fundamental importancia en el desempeno de la correa,
pues es responsable, por:

* Resistir a la tensién’ generada por el accionamiento y por
el peso del material transportado.

* Resistir, en conjunto com el revestimiento, al impacto del
material sobre la correa.

* Garantizar el correcto acanalamiento de la correa sobre los
rodillos.

Las telas textiles pueden ser fabricadas con hilos sintéticos o
naturales, aunque, debido a sus mejores caracteristicas
técnicas, la mayoria de las correas transportadoras poseen
telas confeccionadas a partir de hilos sintéticos, siendo estos:

* Poliéster
* Nylon
® Aramida

1. En realidad, el término correcto es "fuerza" o "esfuerzo”. El término "tensién", a pesar de usado

p
inadecuadamente, fue mantenido en este cuaderno por ser de uso mds corriente entre los profesionales
del ramo.
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Normalmente, la resistencia de las correas es identificada por
su Tensién Admisible, que es la méxima tensién a la cual la
correa podra ser sometida en el transportador. Tablas 1y 2)

A Correa Mercurio utiliza en sus correas telas sintéticas
fabricadas a partir de estas tres fibras:

¢ EP: Telas fabricadas con hilos de Poliéster en la urdimbre
(longitudinal) y Nylon en la trama (transversal);

* PP: Telas fabricadas con hilos de Nylon en la urdimbre y
Nylon en la trama;

* ARAMIDA: Telas fabricadas con hilos de
Aramida en la urdimbre y Nylon en la trama.

Cada una de estas fibras posee caracteristicas propias, que las
tornan convenientes para determinadas aplicaciones.

Por ejemplo, el Nylon tiene, en comparacién con el Poliéster,
la caracteristica de presentar mayor alongamiento; lo que
hace que correas con tela tipo NN sean mds adecuadas en
condiciones de impacto, ya que la amortiguacién serd mds
eficiente.

Por otro lado, en grandes transportadores y en elevadas
tensiones, el Poliéster se torna mds adecuado.
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TIPO DE TELA TENSION ADMISIBLE

(PN y NN) (kef/cm)

PN 1200 12,5

PN 2200 22

PN 3000 33

PN 4000 44

PN 5000 50

PN 6500 65

NN 1100 26

NN 1800 36

Tabla 1:Caracteristicas bdsicas delostelas Mercurio

TIPO DE TELA TENSION ADMISIBLE
(PN y NN) (kef/cm)
DPP630 63
DPP200 80
DPPIOOD 100
DPPI 250 125
DPP1600 160
DPPI 800 180
DPP2000 200
DPP2500 250
DPP3150 315

Tabla 2: Carocteristicas basicas de los telas Mercurio

e Suministro mediante consulta
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1.2. Cubierta

Tiene la funcién principal de proteger la carcasa contra el
ataque del material transportado. Para cada tipo de aplicaci-
6n y material a ser transportado hay un revestimiento adecu-
ado, hecho a partir de compuestos de caucho especificos.

Un compuesto de caucho es la mixtura de varios ingredientes
(substancias quimicas) que le confieren a este los mds varia-
dos tipos de propiedades y hacen que el mismo consiga
desempenar bien la funcién para la cual fue desarrollado.

Entre los diversos ingredientes, como activadores, protecto-
res, aceleradores, agentes de proceso, plastificantes, coloran-
tes, etc., el Elastémero ostenta una posicion destacada.

El elastémero es el elemento principal de la composicién.
Formado por un enmarafiado de moléculas con alto peso
molecular (llamado Polimero), es ¢l elemento que otorga
caracteristicas de resistencia quimica, fisica y de procesabili-
dad (tabla 3). Existen varios tipos de elastémeros, siendo los
mds usados los siguientes:

* NR: Caucho Natural

* NBR: Caucho Nitrilo

* SBR: Caucho Butilixo

* CR: Caucho Cloropreno o Neopreno
* EPDM: Etileno-Propileno

* BR: Polibutadieno
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Resistencia

ciastomers | [ rion | derimiosde | MeSR | e
petréleo
NR EXCELENTE BAJA BAJA BUENA
SBR MAY BUENA BAJA BAJA BUENA
NBR BUENA EXCELENTE BUENA BUENA
CR BUENA BUENA EXCELENTE BUENA
EPDM BUENA BAJA BUENA EXCELENTE
BR EXCELENTE BAJA MODERADA BUENA

Tabla 3: Algunas caracteristicas de los elastomeros

Para atender a los mds diversos tipos de aplicacién, a Correas
Mercurio ha desarrollado, a través de un Laboratorio extre-
mamente equipado y tecnologia de punta, cubiertas para el
transporte de pricticamente cualquier tipo de material.

Actualmente, son los siguientes los tipos de cubierta en las
correas Mercurio:

e Alta Abrasién (AB)

* Extra Abrasién (EA)

e Extra Abrasién Plus (EA PLUS)

* Extra Abrasién Saper (EAS)

* Extra Abrasién Saper Plus (EAS PLUYS)
e X-Extra Abrasién (X-EAS)

* Impacto y Rasgadura (MERCORIP)

* Alta Temperatura (AT)

* Alta Temperatura Stper (ATS)
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* Alta Temperatura Stper Plus (ATS PLUYS)
* Aceites y Acidos Nitrilos (OAN)

* Mercollama (AC)

* Mercollama Plus (AC PLUS)

* Extra Abrasién Resinas (EAR)

* Transporte de Granos (TG)

* Transporte de Granos Super (TGS)

El propio nombre de las cubiertas ya sugiere el tipo de
aplicacién a la cual se destinan, aunque, para informaciones
mids detalladas se encuentra a disposicién el catdlogo de
Correas Transportadoras en lo website
(correiasmercurio.com.br/es).

2. Fabricacién de La Correa Transportadora

Bésicamente, la fabricacién de una correa transportadora
comprende los siguientes procesos:

* Preparacién de los hilos

¢ Fabricacién de las telas

¢ Tratamiento de las telas

* Fabricacién del caucho

* Montaje de la correa (tela o cables de acero + cubierta)
¢ Prensado (vulcanizacién)
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A Correas Mercurio, a través de su propio know-how y
tradiciéon adquiridos desde 1945, ejecuta todas las fases del
proceso necesarias para la produccién de correas transporta-
doras, desde la preparacién de los hilos y la formulacién del
caucho, hasta la vulcanizacién final de la correa.

A continuacién, detallamos mds sucintamente las fases que
componen el proceso de fabricacién.

2.1. Preparacioén de los hilos

La preparacién de un hilo consiste en dos fases, que son la
Unién y la Torsién.

La materia prima, por ejemplo, el Nylon y el Poliéster, son
recibidos en la forma de filamentos con caracteristicas atin no
adecuadas para la utilizacién en correas transportadoras. Por
ese motivo, los hilos deben ser unidos (generalmente de 3 a 5
hilos) y entonces torcidos.

Este procedimiento consiste en darle al hilo determinado
ndmero de vueltas en torno de su eje por unidad de largo. El
ndimero de torsiones aplicado al hilo resulta en funcién de la
naturaleza y del largo de las fibras, pudiendo ser tanto hacia
la izquierda como hacia la derecha.
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2.2. Tejido

El tejido constituye uno de los procesos de fabricacién mds
antiguos conocidos por el hombre. Es usado para la obtenci-
6n de una superficie textil, llamada tejido y consiste en el
entrelazamiento de dos conjuntos de hilos, conocidos como
Urdimbre y Trama. Este entrelazamiento es obtenido a través
de una miquina denominada TELAR.

Después de la confeccién del tejido, es efectuada una serie de
andlisis, que testan sus caracteristicas estructurales, fisicas y
mecdnicas. Estas son:

* Largo y ancho

* Espesura

* Peso por metro cuadrado o gramaje
* Numero de hilos por centimetro

* Resistencia a la ruptura (kgf/cm)

* Alongamiento a la ruptura (%)

2.3. Dipping

Para garantizar una éptima compatibilidad y/o adherencia
entre el substrato y el tejido utilizado, como por ejemplo la
adhesién "tejido X caucho", la tela debe pasar por un trata-
miento previo llamado Dipping. (Figura 1)
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Del inglés "dipping", que significa sumergir, este tratamiento
consiste en la inmersién del tejido en una solucién adhesiva
generalmente constituida por una mixtura de Resorcinol,
Formaldehido y Létex.

Sin este proceso, el substrato, en ese caso el caucho, no
quedard adherido al tejido luego de la vulcanizacién.

TELA i
CRUDA

TELA DIPADA

O | L= = TENSION

/
BANO QuUiMICO CALEFACCION

Figura 1: llustracion esquematico del proceso de Dipping

Como vemos en la figura anterior, después de la impregnaci-
6n, el calentamiento y el secado, el tejido es enrollado
nuevamente bajo una determinada tension. Esta tensién
tiene el objetivo de proporcionar estabilidad dimensional al
tejido y garantizar que no se produzca el alongamiento
excesivo durante la operacién normal de la correa en la
practica.

2.4. Preparacion del Caucho
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Como ya comentado anteriormente, para cada tipo de
cubierta habrd un compuesto de caucho especifico que
contendrd innumerables ingredientes, cada uno con la
funcién de proporcionar al caucho una determinada caracte-
ristica, mejorando el desempeno de la cubierta de la correa.

Estos ingredientes pasardn por un pesaje de precisién de
acuerdo con la formulacién del compuesto y luego serdn
introducidos en el mezclador, respetdindose un determinado
orden.

La masa obtenida de esta mixtura es entonces llevada a un
molino. En el molino, serdn producidas mantas de caucho
que serdn acondicionadas en pallets donde quedardn en
reposo por un determinado periodo (figura 2).

En ese periodo de reposo, que puede variar de 12 a 24 horas,
el caucho adquiere ciertas caracteristicas y una mayor interac-
cién entre sus componentes.

i/——\ INGREDIENTES
v )

L@l
P MANTA DE
VN CAUCHO

MEZCLADOR MOLINO REPOSO

Figura 2: llustracion esquematica del proceso de preparacion del caucho
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Después del reposo, el caucho pasard por el molino y después
por la calandria, de donde saldrd con la espesura correcta
para el montaje de la correa. (figura 3)

MANTA DE
\\ CAUCHO

CALANDRIA MOLINO

Figura 3: llustracion esquematica de la fabricacion de la cubierta de caucho

2.5. Impregnacion de las telas

Este es el primer proceso en el cual el caucho serd adicionado
a las telas tratadas. Este proceso se asemeja bastante al ante-
rior, ya que también es ejecutado en la calandria.

El objetivo en esta fase es hacer que las telas sean impregna-
das con una capa de caucho mds fina que tendrd la funcién

de ligar una tela a la otra, CAPA DE UNION, en el montaje
de la correa. (figura 4)

LONA
EMARANHADA LONA

DIPADA MANTA DE

CAUCHO

CALANDRIA MOLINO

Figura 4: llustracion esquematica de la impregnacion de la tela o engomado.
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2.6. Montaje

Después de fabricada la cubierta y de impregnadas las telas
con caucho, se inicia la fase de montaje de la correa.

Este proceso ocurre sobre la Mesa Ensambladora, que
consiste en una mesa sobre la cual se posicionan caballetes
que sustentan las bobinas con las cubiertas superior e
inferior, ademds de las telas, en la cantidad necesaria para la
composicién de la carcasa.

REVESTIMIENTO TELAS ENGOMADAS REVESTIMIENTO

CORREA
CRUDA

L.IJIJIJIJIJIJIJIJIJIJIJ.J
MESA ENSAMBLADORA

Figura 5: llustracion esquematica del montaje de la correa transportadora

Después de montada, la correa serd enrollada nuevamente en
una nueva bobina para entonces pasar por el proceso de
vulcanizacién.

2.7. Vulcanizacion
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Una de las definiciones de Vulcanizacién es la siguiente: "Es
el pasaje del elastémero de su estado Pldstico al Eldstico de
caracteristicas definidas, estables y de gran resistencia a los
agentes del medio ambiente".

Para entender mejor el fenémeno de la vulcanizacién, debe-
mos comparar las propiedades antes y después del proceso, o
sea, entre el estado pldstico y el estado eldstico. Vea la tabla 4

a continuacién:

Compuesto No Compuesto
Vulcanizado Vulcanizado
ESTADO PLASTICO ESTADO ELASTICO
TERMOPLASTICO TERMOFIJO
PEGAJOSO NO PEGAJOSO
BAJA VISCOSIDAD ALTA VISCOSIDAD
BAJA TENSION DE RUPTURA ALTA TENSION DE RUPTURA
BAJA DUREZA ALTA DUREZA
BAJA RESILIENCIA ALTA RESILIENCIA
ALTO HINCHAMIENTO BAJO HINCHAMIENTO

Tabla 4: Algunos efectos de la vulcanizacion
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Conforme muestra la figura abajo, la correa serd vulcanizada
por trechos. Cada prensada vulcanizard un trecho que tendrd
el largo del plato de la prensa y tendrd la duracién aproxima

de 25 minutos.

CORREA |

CRUDA -~ CORREA -~
VULCANIZADA

— =

PRENSA " " A

Figura 6: llustracion esquematica de la vulcanizacion de la correa
= _w
3. Expedicién

Como vemos, la fabricacién de la correa es un proceso
continuo en el cual los limites son las dimensiones y el peso
de la bobina. Frecuentemente, a Correas Mercurio embarca
bobinas que pesan mds de 30 toneladas y tienen mds de 4
metros de didmetro cada una.

Correas de ese porte exigen el transporte en planchas especia-
les ya que, debido a su formato, el peso se torna muy
concentrado.
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4. Inspeccién

Como ya fue dicho, a Correas Mercurio ejecuta todas las
fases de fabricacién de una correa transportadora, desde la
preparacién de los hilos, a la preparacién del caucho y la
vulcanizacién.

Siendo asi, el Departamento de Calidad desarroll6 procedi-
mientos para inspeccién y andlisis de la materia prima
recibida y en casi todas las fases del proceso.

Estos procedimientos pricticamente eliminan la posibilidad
de que ocurran faltas de conformidad en el producto y
garantizan que la correa transportadora redna todas las
caracteristicas técnicas exigidas.
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5. Seleccion de la correa transportadora

Varios factores influyen en la seleccién adecuada de una
correa transportadora, siendo incluso dificil enumerarlos.
Muchas veces experiencias anteriores en situaciones
semejantes, son la mejor fuente de informaciones para la
correcta seleccién de la correa. A efectos didacticos,
describimos a continuacién los criterios utilizados para
llegar a la mejor opcién como si el historial mencionado
no existiese.

Como mencionado anteriormente, podemos considerar la
correa como un conjunto de carcasa y cubierta y, siendo asi,
especificaremos uno y otro elemento separadamente.

5.1. Carcasa

La carcasa, que es formada por un conjunto de dos o mds
telas unidas por capas de unidn, serd responsable por resistir
a las tensiones generadas en el sistema transportador, al
impacto del material y garantizar el acanalamiento de la
correa. De esta forma, identificamos cuatro criterios princi-
pales para su seleccién, considerando las telas sintéticas
convencionales:

1° CRITERIO: Eleccién entre el NYLON y el
POLIESTER.



Entrenamiento Técnico = 29

Conforme el punto 1, la principal diferencia entre el Nylon y
el Poliéster es el alongamiento, que se refleja en la capacidad
de absorber impactos o extrema flexién.

En situaciones de impacto del material sobre la correa y
exceso de flexién, se recomienda el uso de carcasa compuesta
por urdimbre de Nylon. En grandes transportadores, el uso
del poliéster se torna mds interesante, ya que, al alongar
menos, las correas con urdimbre de poliéster necesitan
menor curso de estiramiento.

2° CRITERIO: Determinacién de la TENSION
MAXIMA de operacién.

Basado en el tipo de material y en las condiciones de operaci-
6n, como potencia del motor etc., serd determinada la
madxima tension a la cual la correa serd sometida. Esa tension
serd usada para la determinacién del tipo y cantidad de telas.
El valor obtenido para la Tensién Mdxima debera ser dividi-
do por el ancho de la correa y comparado con la Tensién

Admisible de las telas.
TENSION EFECTIVA (TE)

La Tensién efectiva (o tension periférica) es la tensién reque-
rida en el tambor de accionamiento para impulsar la carga
del transportador y vencer todas las resistencias al movimien-
to. (figura 8).
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La resistencia total al movimiento de una correa transporta-
dora es la suma de diversas resistencias, siendo ellas:

* Resistencia a la rotacién de los rodillos y al deslizamiento
de la correa sobre los mismos

* Resistencia a la flexién de la correa y del material sobre los
rodillos

* Resistencia a la elevacién o descenso del material en la
correa

* Resistencia a la aceleracién del material

* Resistencia debido a la friccién causada por los accesorios,
como accién de las guias laterales, accién de los raspadores,
flexién de la correa en los tambores, movimiento de los
trippers, etc.

TENSION MINIMA (T2)

Para que la correa se mueva, la Tensién efectiva (Te) del
tambor de accionamiento debera ser transmitida a la correa
mediante friccidn, sin deslizamientos. Sin embargo, la
eficiencia de esa transmisién depende del dngulo de abraza-
miento (a) de la correa sobre el tambor y del tipo de superfi-
cie del tambor. (figura 8).

TENSION MAXIMA (T1)

La tensién T1 se refiere a la mdxima tensién a la cual la correa
serd sometida durante su operacién y es el valor determinan-
te para la especificacién de la correa. (figura 9)
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El valor de T1 sera entonces: Tl =Te+ T2:

Ti

Te
Figura 8: Tensiones en el tambor de accionamiento
En esa situacién, T2 serd la tensién en el lado "flojo" de la
correa o la minima tensién para que no se produzca el
deslizamiento de la correa. Y se localiza en la salida del
tambor de accionamiento.

Como el objetivo es intentar hacer que las tensiones que
actdan sobre la correa sean las minimas posibles, debemos
garantizar que las condiciones de transmisién sean las mejo-
res posibles. Esto serd conseguido con el aumento del dngulo
de abrazamiento (a) y con el revestimiento del tambor,
aumentando asf la friccién.

CONTRAPESO

Como sabemos, la funcién del contrapeso es la de proveer a
la correa tensién necesaria para evitar el deslizamiento de la
misma en el tambor de accionamiento. Consideremos la
ilustraciéon:
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Figura 09: Accion del estirador automatico

En esa situacién, vemos que para que la correa ruede adecua-
damente, o sea, sin deslizamiento, se debe garantizar que la
misma, en la salida del tambor de accionamiento, esté bajo la
tensién T2. En este ejemplo el peso del contrapeso (P) sera:

P=2XT2.

En realidad, la tensién T en el lado "flojo" asume valores
diferentes a lo largo de todo el retorno, y esa variacién puede
ser mayor o menor dependiendo del largo, la inclinacién del
transportador, el peso de la correa, etc...

3° CRITERIO: Verificacién del Acanalamiento

Podemos definir como acanalamiento la capacidad de la
correa de apoyarse sobre todos los rollos, con carga o sin
carga, sin, no obstante, penetrar en el espacio existente entre
ellos.
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La verificacién de las condiciones de acanalamiento de la
correa se lleva a cabo con base en informaciones contenidas
en el catdlogo del fabricante y tiene en cuenta:

* Peso especifico del material

o Angulo de inclinacién de los rollos laterales
* Cantidad y tipo de telas

* Ancho de la correa

Resumiendo, podemos decir que, para transportadores con
rodillos inclinados, deben ser evitadas correas muy largas y

finas, y correas muy estrechas y gruesas.

La figura 10 ilustra las condiciones en las cuales la correa
transportadora puede comportarse sobre los rodillos.

NS ="

CORREA CORREA
SUBDIMENSIONADA SOBREDIMENSIONADA
CORREA CORRECTAMENTE

DIMENSIONADA

Figura 10
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4° CRITERIO: Verificaciéon del Diametro de los
Tambores

Al conformarse en los tambores, la correa tiene sus fibras
externas extendidas y las fibras internas comprimidas. Para
garantizar que la correa no sufrird tensiones adicionales, por
sobre determinados valores, el tambor debe tener un didme-
tro minimo conforme establecido en el catdlogo. Asimismo,
didmetros menores que el recomendado pueden conducir a
que se abra el empalme.

Cabe recordar que independientemente de los didmetros de
los tambores, la correa debera ser especificada con una
carcasa que resista a la operacién y se acomode correctamente
en los rodillos. De esta forma, lo correcto es que los tambores
sean adecuados para la correa y no lo contrario.

5.2. Eleccion de las cubiertas

En realidad, cuando hablamos de especificar la cubierta,
queremos decir elegir el tipo del caucho y sus espesuras,
superior e inferior. Esta eleccién serd basada en las siguientes
informaciones:

* Tipo de material
e Altura de caida del material
¢ Granulometria
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e Abrasividad

¢ Accién cortante

* Temperatura

* Presencia de aceite u otros productos quimicos
¢ Ciclo de la correa

El ciclo de la correa o tiempo de evolucién depende de su
velocidad y del largo del transportador. Esto es, cuanto mds
corto el equipamiento y/o mayor la velocidad, menor serd el
ciclo de la correa y, consecuentemente, mayor serd su desgas-
te. Si ademds del desgaste, hubiere otros factores criticos
combinados, como temperatura, aceite, etc., la cubierta de la
correa deberd atender a todos ellos.

En el caso de transporte de material caliente, por ejemplo,
independientemente de cuan abrasivo €l sea, la espesura de la
cubierta deberd ser proporcional a la temperatura generada
sobre la correa.

5.3. Consideraciones adicionales en la seleccion

Correas compradas en Brasil son especificadas por la tension
admisible, mientras que correas compradas en el mercado
internacional son especificadas por la tensién de ruptura. Es
necesario, por tanto, mucho cuidado en licitaciones interna-
cionales, pues este tipo de equivocacién puede ocasionar
serios problemas posteriores.
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5.4. Cambio de correas con carcasas de tipos
diferentes

Es muy comdn que un usuario desee cambiar el tipo de
correa instalada, al término de su vida ttil (se entiende por
cambio, el reemplazo de una familia de correa por otra
familia, por ejemplo, el cambio de cable de acero por poliés-
ter-nylon). Este cambio, normalmente es realizado por
razones econémicas.

Es importante que cuando se desea hacer un cambio de tipo
de correa, sean realizadas las siguientes verificaciones:

* Radios de curvatura:

En los proyectos de los transportadores existen variaciones de
los radios de curvatura en funcién del tipo de correa a ser
utilizada. Por tanto, este punto debe ser cuidadosamente
analizado.

* Didmetro de los tambores:

Correas diferentes necesitan didmetros de tambores diferen-
tes. Por lo tanto, al cambiarse el tipo de correa, se debe
verificar si el didmetro de los tambores es adecuado. Normal-
mente, esta situacién dificilmente es critica, pues los fabri-
cantes de transportadores de correa seleccionan los didmetros
de los tambores con cierta holgura.
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* Curso del contrapeso:

El curso del contrapeso es calculado en funcién del tipo de
carcasa de la correa. Es necesario verificar si el curso ejercido
por el nuevo tipo de correa es compatible con el curso
disponible ya instalado. Especial atencién debe ser dada a las
correas que trabajan con material caliente, pues en estos
casos, la correa tiende, normalmente, a "alongarse” mads.

e Distancia de la Transicién:

Transicién es el cambio de plano de la correa, o sea, su paso
del plano al acamado y viceversa, lo que puede causar dese-
quilibrio de tensiones entre los bordes y el centro. Por tanto,
debe ser adecuadamente dimensionada, pues correas con
diferentes carcasas poseen gran variacién en esa distancia.

5.5. Cuestionarios estandarizados: Recoleccion de
datos

En muchos casos, cuando no se sabe cuil es la correa adecua-
da para cada aplicacién, se torna fundamental la recoleccién
de los dados del sistema transportador. En la pdgina siguiente
usted encontrard el modelo de cuestionario que podra ser
enviado y analizado por el departamento de Ingenieria de
Aplicacién de Correas Mercurio, de acuerdo con la necesidad
de su empresa.
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CORREAS TRANSPORTADORAS 1

Se aplica a transportadores mds pesados, como correas de
patio de mineria, lanzas, apiladores, reclamadores, etc. Para
estos casos, la Tensién de Operacidn suele ser un factor
critico y puede ser preponderante en la especificacién de la
carcasa. Estos casos son vistos generalmente en mineras,
siderﬁrgicas, cementeras, etc.

Los tipos de informacién solicitados en este cuestionario
siguen el estindar CEMA (Asociacién de los Fabricantes de
Transportadores de Correa).

5.6. Especificacion para compra

Para especificar una correa para compra, ya definida por los
pardmetros anteriores, se debe informar:

* Ancho de la correa, en milimetros o pulgadas, de acuerdo
con el estindar del usuario;

* Tipo de la carcasa (poliéster-nylon, aramida, cable de acero,
etc.) y resistencia deseada, respetindose los comentarios
anteriores sobre compras en el mercado nacional e interna-
cional;

e Ndmero de telas;

* Tipo de la cubierta (Alta Abrasién, Alta Temperatura,
Transporte de Granos, etc.);
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* Espesura de las cubiertas superior e inferior en milimetros o
pulgadas;

* Caracteristicas especiales como: tacos, corrugados, telas
autodeslizantes, guias, etc.

* Largo desarrollado en metros (debe ser agregado metraje
adicional necesario para la manipulacién y/o empalmes);

¢ Informacién sobre si la correa es sin fin (si la correa fuere
utilizada en balanza dosificadora, por ejemplo, este dato
también debe ser suministrado).
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INGENIERIA DE APLICACION =
RECOLECCION DE DATOS - CORREAS TRANSPORTADORAS | MERCURIO

CONVEYOR BELT

Empresa: Fax:
A/C: Sector: Tel:
DATOS GENERALES ACCESORIOS

Ancho de la correa (mm)

Largo total de la correa (m)

Velocidad (m/min)

Capacidad de transporte (t/h)
Distancia entre centro de tambores (m)
Desnivel H-inclusive el tripper (m)
Inclinacion del transportador (grados)

SISTEMA DE ACCIONAMIENTO

Tipo (simples/doble)

Posicién (Retorno/cabezalintermedio)
Localizacién (Fig. 2):

La (m): -La (m)

Potencia del motos (CV)

Angulo de abrazamiento (Si doble: 1-+-2)
Revestido? (Si/no)

ESTIRADOR

Tipo (Manual/Automatico)
Posicién (Retorno | Intermediario):
Localizacion (Fig. 2):

Le (m): -Le (m):

Curso de estiramiento (m):

Peso del contrapeso (kg)

DIAMETRO DE LOS TAMBORES
Accionamiento (mm)

Cabezalretorno (mm)
Desvio/Estirad./Apoyo (mm)

Comp. de las guias laterales (m)
Ctd. raspadores y limpiadores
Ctd. tambores lado tenso

Ctd. tambores lado flojo

Ctd. Trippers.

RODILLOS

Tipo (planos/dobles/triples)

Inclinacion de los rollos laterales (grados)
Espaciamiento rodillos de carga (m)
Diametro de los rollos (mm)
Espaciamiento rodillos de retorno (m)

MATERIAL TRANSPORTADO

Tipo:

Peso especifico (kgf/m?)
Granulometria media (mm)  Max:
Angulo de reposo (grados)
Temperatura media (°C) Max:
Contiene aceite? Tipo

Contiene producto quimico? Tipo

EMPALME (Abierto/ sin fin)

CORREA EN USO
Especificacion:

Figura 1 (e =

Figura 2

Cualquier duda en cuanto al rellenado de este cuestionario, por favor entrar en contacto
con nuestra Ingenieria de Aplicacion a través del teléfono o el e-mail: tecnica@correiasmercurio.com.br

Fecha: _/_ /|

Responsable por el rellenado:
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5.7. Caodificacion

CT EAS: 4 PN4000: 10mm x 3mm: 109,0m x 1800mm: ABIERTA

CT: Correa Transportadora
EAS: Tipo de cubierta

4: Cantidad de Telas

PN4000: Tipo de Tela

10mm: Cub. Superior

3mm: Cub. Inferior

109,0: Largo

1800: Ancho

ABIERTA: Modo de suministro

6. Recibimiento, Almacenamiento y Movimiento
6.1. Recibimiento

Al recibir la correa transportadora, se debe proceder a una
inspeccién visual y dimensional para verificar los siguientes
puntos:

* Comparacién entre la Orden de Compra y la Factura del
producto;

* Condiciones externas y ausencia de dafos de transporte;
* Ancho de la correa;

e Ndmero de telas;

* Espesuras de las cubiertas.
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Cualquier irregularidad debe ser comunicada de inmediato al
proveedor, para que este pueda presentar sus esclarecimientos

6.2. Certificado de calidad

Un certificado puede contener un determinado estindar
minimo de informaciones establecido por norma. Sin embar-
go, ante la falta de este "certificado normalizado”, es reco-
mendable que €l sea establecido gradualmente, en consenso
con los usuarios. Se evita de esta manera que sean hechas
exigencias en especificaciones de compra que encarezcan el
producto y que traigan poco o ningtin beneficio adicional.

Con el objetivo de esclarecer a sus clientes las reales caracte-
risticas del producto que fue adquirido y buscando atender a
las reales necesidades del mercado, Correas Mercurio desar-
roll6 el modelo de certificado abajo, que compara los valores
obtenidos en tests normalizados y los valores de referencia de
las respectivas normas.



Entrenamiento Técnico = 43

-
At CERTIFICADO DE CALIDAD

MERCURIO

ODOEE DROD. -
PAIIDO DEL CLIRNTS N-:
TEATE:
EROCUCT :
ENSAYOQ
TR UNIDAD TOL. MDN. | TOL. 1. | ENCONTEADO
LARGD u
ANCED 1
BSPRSOR TOTAL m
BSERSOR COB. SUF 1
BOPESCR COE. INF. 1
ENSAYQ DESTRUCTIVO
TrE TMITID MO ESIECIF. | ERCONTIADO
CORRER DECISTENCIA A LA ROTTURA /H 18D 7622-2
FACTOR DB SBSURIDAD OE TRAFATD - 150 15236
i - 150 13236
T 150 13236
E« 150 16336

CIaTERTA DTREER
BBSISTENCIA A LA ABRASION

CASIE 0F ACERD DIMETEN DEL CABLE [23%)
CONSTROCCION
I8 A LA RUFTURR = |150 7e22-1

[ ACCESORIOS CINTAS |
|Amortiguacce ¢ 3 BipStep { ) Rip Scammer [ ) mRR | )} |

DOCTHMIT?0 BMMTTID0 POR

EECIANE SILVA
BNALISTR DB
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6.3. Almacenamiento

Todas las correas transportadoras o elevadoras, a base de
elastémeros, deben ser almacenadas en recintos cubiertos y
frescos, sin contacto con luz directa o calor irradiado.

Deben ser totalmente protegidas contra los efectos deteriora-
dores provocados por aceite, solventes, liquidos y vapores
corrosivos. Las correas de gran porte que no tuvieren instala-
cién inmediata deben ser almacenadas suspendidas en
caballetes adecuados y protegidas con pldstico negro.

Al instalar una correa que haya permanecido almacenada por
un largo periodo, es aconsejable evitar el uso de la primera
vuelta externa de la bobina, pues tanto la luz solar como el
calor atacan el caucho de la cubierta, provocando su envejeci-
miento y oxidacién.

Si no hay disponibilidad de caballetes, las correas deben ser
colocadas sobre pallets, por la facilidad de transporte por
apilador. En todos los casos, las bobinas deben ser acondicio-
nadas de pie y nunca apoyadas en los bordes. (figura 13)
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Figura 13: Almacenamiento de la correa

PERIODO DE ALMACENAMIENTO DE CORREAS - NBR13861

Depésito ey
Cubierto St Cubierta
(No deseado) con tela

RECOMENBABLE 1,5 afio 2 semanas 6 meses

MAXIMO 3 afios 1 mes 1 afio

Nota: Después de este periodo, la correa puede presentarse dafiada

6.3. Movimiento

Las correas apoyadas preferentemente sobre caballetes
proporcionan un desenrollado perfecto y posibilitan una
substitucion rdpida. Al suspenderse la bobina, sin embargo,
se debe evitar que los bordes de la correa sean danados:

CORRECTO CORRECTO EQUIVOCADO
Figura 14: Movimiento de la correa

Si la correa tiene que ser movilizada por rodamientos, debe
ser respetado el sentido de movimiento indicado por la flecha
estampada en el rollo, a fin de evitar un posible estrecha-
miento del mismo.



CORRECTO EQUIVOCADO
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—

Figura 15: Movimiento de la correa

6.5. Dimensiones de las bobinas

Las correas transportadoras, en general son proporcionadas
en rollos, con su punta inicial presa a un tubo de madera o
hierro. Son enrolladas de modo que la cubierta inferior
quede hacia afuera. El tipo y didmetro del nucleo son deter-
minados en funcién de la espesura y peso de la correa.

El didmetro final de la bobina y el largo de la correa podrén
ser determinados a través de las siguientes férmulas:

Onde:

Dr=\127.E.Ca + d?

Ca = 1/400.E x (Dr? - d?)

H Ca = (1 x Nv)/200 x (Dr + d)

Dr = Diametro da bobina (cm) d = Diametro do nucleo (cm)
E = Espessura da correia (cm) Nv = Numeros de volta num
Ca = Combprimento da correia (m) rolo
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7. Tolerancias Dimensaionales

Las normas NBR6110O y NBR 8163 son las principales
referencias para las tolerancias dimensionales y son fuente de
consulta para quien es responsable por la operacién de
transportadores de correas.

A continuacidn, las tolerancias descritas en las
normas:

7.1. Ancho de la correa

Ancho nominal (mm)

Hasta 500 +5mm
Mas de 500 +1%
Tabla 5

Ejemplo 1: Una correa con ancho nominal de 450mm
puede presentar medidas reales entre 445mm y 455mm.
Ejemplo 2: Una correa con ancho nominal de 1800mm
puede presentar medidas reales comprendidas entre 1782mm
y 1818mm.

7.2. Espesura total de la correa

Espesura nominal (mm) Desvios limite

Hasta 10 +1mm
Mas de 10 +10%
Tabla 6
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Ejemplo 1: Una correa con espesura nominal de 8mm puede
presentar medidas reales entre 7mm y 9mm.

Ejemplo 2: Una correa con espesura nominal de 16mm
puede presentar medidas reales entre 14,4mm y 17,6mm.

7.3. Espesura de las cubiertas

Espesura nominal (mm) Desvios limite

+1,0mm

Hasta 4mm ’
-0,2mm
Mas de 4 mm Um0

-5%
Tabla 7

Ejemplo: Una correa con espesuras nominales de cubierta de
6mm x 2mm puede presentar medidas reales en la cubierta
superior de 5,7mm a 7,0mm y en la cubierta inferior de
1,8mm a 3,0mm.

7.4. Largo de la correa

Largo Nominal Interno ()

Hasta 15.000 +50mm
Mas de 15.000 hasta 20.000 +75mm
Mas de 20.000 +0,5%

Tabla 8: Correas sin fin | Nota: Los largos deben ser medidos con la correa no tensionada

Ejemplo 1: Una correa sim fin con largo nominal de
8500mm puede presentar largos reales comprendidos entre
8450mm y 8550mm.

Ejemplo 2: Una correa sin fin con largo nominal de 45000m
puede presentar largos reales comprendidos entre 44,775m y
45,225m.
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Largo nomirnal (mm)

Todos +25%-0

Tabla 9: Correas abiertas (un unico lance)

7.5. Largo de los tambores (Basado en la NBR
6172)

Considerando que puedan ocurrir eventuales desalineaciones
de la correa y que ella pueda operar con seguridad, se reco-
mienda que haya un excedente entre su ancho y el largo del
tambor.

Este valor varifa de fabricante a fabricante, pero igualmente
presentamos una tabla de referencia.

Ancho de la correa (mm) Excedente (mm)

Hasta 650 100

Mas de 650 hasta 1.000 150
Mas de 1.000 hasta 2.000 200
Mas de 2.000 300

Tabla 11

Ejemplo: Si una correa tiene 850mm de ancho, se recomien-
da que ella opere en transportadores cuyo largo de los
tambores sea de al menos 1000mm.
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8. Instalacion
8.1. Paso de la correa en el transportador
Son necesarios los siguientes elementos:

* Placas tiradoras

* Cable de acero

* Roldanas

* 2 Tirfors

* Tractor (para tirar grandes lances)

* Largueros para fijacién de las puntas de la correa
* Caballetes para sustentacién de los rollos

La bobina debe ser colocada junto al tambor de retorno y
estar dispuesta en la misma alineacién del transportador.

La disposicién de la bobina en el caballete de sustentacién
debe propiciar el desenrollado de la correa saliendo por
abajo, ya que esta condicién proporciona mejor control al ser
tirada para el transportador y coloca el lado de transporte en
la parte superior.

it iem A
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Para el paso de la correa deberemos fijar las placas tiradoras
en su extremidad, prendiéndolas con el gancho del cable de
acero y distendiéndolas a lo largo del transportador para que
la misma sea tirada. Las placas tiradoras deben tener, como
minimo, la mitad del ancho de la correa y ser suficientemen-
te robustas para resistir al esfuerzo de traccién. Las puntas
laterales de las correas, junto a las placas tiradoras, deberdn
ser cortadas en dngulo para evitar que toquen la estructura,
provocando su rasgadura.

El tambor de estiramiento debe ser suspendido y sujetado a
la estructura para facilitar el paso de la correa y el posterior
estiramiento.

Figura 17
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Para tirar la correa al transportador puede ser usado tirfor,
guincho, apilador, tractor, etc.

Figura 18

En los transportadores largos, en que el cambio de la correa
demanda mantenimiento preventivo sin pérdida de tiempo,
los empalmes de los lances pueden ser hechos anticipada-
mente en un drea junto al tambor de retorno, dejando solo el
ultimo empalme para ser hecho en el transportador.

Al ser pasada en el transportador, las puntas de las correas
deberdn ser dispuestas en el drea predeterminada para confec-
cién del tltimo empalme. El drea debe posibilitar:

* Seguridad a los operadores

* Mejor acceso al drea

* Construccién de cubierta (tienda) para proteccién del drea
donde serdn montados el equipamiento y el empalme.

* Ficil alimentacion eléctrica
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* Facilidad para manipulacién del equipamiento.
* En el drea de ejecucion los rodillos deben ser retirados en
un espacio de cerca de 8m para dar condiciéon de obtenerse
una alineacién perfecta del empalme en su cierre.

8.1. Alineacion Inicial

Con la correa posicionada en los centros de los tambores de
cabeza y retorno, la alineacién deberd ser iniciada con la
correa vacia, verificando también que, atn en esta condicidn,
ella toque el rodillo central (plano) de los caballetes de carga.

En las instalaciones nuevas no es recomendado que la correa
opere vacia por mucho tiempo, debiendo ser movida con
carga hasta que pase el periodo de adaptacién.
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9. Asistencia Técnica
9.1. Para agilizar su atencion

a) Certifiquese sobre el fabricante de la correa.

b) Si fuere de Mercurio, busque el grabado en relieve que
contiene el N° de la OP (La Orden de Produccién es un
documento interno que contiene todo el historial de fabrica-
cién del producto). A pesar de poder haber variaciones sobre
el tipo de grabado, el N° de la OP siempre estard presente en
el sello. Vea la figura 19.

¢) Si usted no encuentra el grabado, busque algiin dato que
identifique el producto, como N° de Factura, del pedido, etc.
d) Anote la fecha de instalacién de la correa.

e) Obtenga el historial del equipamiento, in formdndose
sobre el tipo, marca y la durabilidad de las correas anteriores.
Solamente asi serd posible medir su desempefio.

f) Si el empalme fue hecho en el campo, procure descubrir
quién lo hizo.

g) Siempre que posible, consiga muestras que contribuyan
para la solucién del problema, como muestra de la correa
nueva y muestra de la correa conteniendo el problema (para
comparaciéon de desempefio)

Nota: El logotipo estd colocado en la cubierta inferior de las
correas transportadoras.
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| LogoTIPO | | N°DETELAS | |TIPODE TELAS |

s N\ N

=/~ 2PN2200
AR - .

MERCURIO
CNPJ: 50937564/0001-23 - IND. BRAS. OAN
\_ J A/v J

/L1 3879 06-11|
T

CUBIERTA N° ORDEN DE MES/ANO DE

PRODUCCION FABRICACCION

Figura 19

10. Aspectos de Mantenimiento

El transportador comprende una serie de elementos que
tienen influencia directa en la durabilidad de la correa y,
por eso, deben ser respetados para llegarse a la mejor condici-
6n de operacién.

10.1. Estructura
Para que la correa no tenga tendencia a la desalineacién, la

estructura debe estar alineada y nivelada, lateral y longitudi-
nalmente, de acuerdo con los pardmetros de la tabla 12.
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Medicion de las piezas

Mas de 30 120 315 1.000 2.000 4.000 8000 12.000 16.000 s de
Hasta 120 315  1.000 2000 4.000 8000 12.000 16.000 20.000 20.000
Tolerancia +1 +1 +2 +3 +4 +5 +6 +7 +8 +9

Tabla 12: Desvios permisibles en la estructura

10.2. Tambores (Ver también puntos 7.5)

Todos los tambores deben estar paralelos entre si y perpendi-
culares en relacién a la linea de centro del transportador. El
curso de la correa estd directamente ligado a la alineacién de
los tambores, siendo cualquier desvio de unos de ellos lo
suficiente para lanzar la correa contra la estructura.

Recuerde: la correa transportadora tendrd siempre la tenden-
cia a desalinearse en direccién al lado de menor tensién, o
sea, el lado donde ella estd mds floja. Cuidado especial debe
ser tomado también, con relacién a la impregnacién de
material sobre los tambores, pues ademds del desgaste irregu-
lar de la cubierta inferior de la correa, este material impreg-
nado causard una diferencia de didmetros en el tambor,
desestabilizando la correa.

10.3. Deslizamiento de la correa en el tambor
Este es un fenémeno de gran incidencia en transportadores y

puede ser generador de elevado desgaste en la cubierta
inferior de las correas transportadoras.
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Muchas veces, la primera medida adoptada por el sector de
mantenimiento es el aumento del peso del estirador por
gravedad para estirar mds la correa. Sin embargo, veamos a
continuacién algunas consideraciones:

La eficiencia de la transmisién de movimiento del tambor a
la correa es consecuencia de dos factores bésicos que son:

Coeficiente de friccién entre la superficie del tambor y la
cubierta de la Correa

Esto significa que la calidad del revestimiento

del tambor y su limpieza son fundamentales para garantizar
la friccién necesaria para la transmisién. Tambores con
revestimiento muy duro, gastado, sucio o impregnado de
material, ademds de desalinear la correa, dificultan la trans-
mision.

Angulo de abrazamiento de la correa en el tambor (ver
también punto 3.1 - 2° criterio)

Cuanto mayor fuere el arco de contacto (a) de la correa en el
tambor, o sea, cuanto mds la correa envuelva el tambor de
accionamiento, mejor serd la transmisién. Por tanto, una
salida para optimizar la transmisién es insertar un tambor de
apoyo cerca del accionamiento para aumentar el arco de
contacto. Asi, antes de estirar mds la correa, recomendamos
verificar los dos factores anteriores.
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10.4. Rodillos

Asi como los tambores, los rodillos tienen vital importancia
en el mantenimiento del curso de la correa, debiendo ser
verificados en los siguientes aspectos:

a) Los rodillos deben estar alineados, asi como los tambores,
perpendicularmente en relacién a la linea de centro de la
estructura.

b) Los rollos deben girar libremente con un toque de la
mano. Ya rollos trabados causan el desgaste de la correa y
sobrecargan el sistema accionador, pues aumentan la friccién.
Si en un mismo caballete, uno de los rollos estuviere mds
preso que el otro, 16gicamente, este hecho también causard,
ademids del desgaste desigual de la cubierta, la desalineacién
de la correa.

10.5. Raspadores y limpiadores

Los materiales pegajosos que no se sueltan ficilmente de la
correa, en el momento de descarga, son transferidos, muchas
veces, a los rodillos, causando su trabamiento y a los tambo-
res, causando impregnacion.
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Los raspadores y limpiadores tienen la funcién de evitar esa
impregnacién y son especificados de acuerdo con la aplicaci-
6n. Lo ideal es que los raspadores actiien presionando la
correa, aunque con resistencia al desgaste inferior al de ella.
Asi como las guias laterales, estos accesorios no deben nunca
ser hechos con correas viejas, pues desgastan sobremanera la
correa en uso.

En muchos casos puede tornarse necesario el andlisis de un
técnico especializado en raspadores y limpiadores para la
determinacién del tipo correcto a ser usado en funcién de la
aplicacién.

10.6. Estirador (Ver también puntos 5.1y 10.3)

La funcién principal del estirador, automdtico (contrapeso) o
manual (tornillo), es la de proporcionar la tensién minima
necesaria para evitar el deslizamiento de la correa en el
tambor de accionamiento y limitar el valor de la flecha en el
espaciamiento entre los rodillos.

Este deslizamiento debe ser evitado por todos los medios, ya
que causa un desgaste acentuado en la cubierta inferior de la
correa y también en el revestimiento del tambor. A medida
que el desgaste del revestimiento del tambor va avanzando,
mis liso se torna el tambor y mayor resulta la tendencia al
deslizamiento, agravando atin mds el problema.
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La fuerza a ser aplicada en el estirador serd calculada en
funcién de la Tensién generada en el sistema, del tipo de
superficie del tambor y del arco de contacto de la correa con
el tambor de accionamiento.

Cuanto mejor fuere la adherencia de la correa con el tambor,
menor serd la tensién necesaria para evitar el deslizamiento y
menor serd la exigencia sobre la correa, evitando alongamien-
tos excesivos.

Con relacién a las partes del equipamiento involucradas en el
estiramiento, caben las mismas consideraciones de alineaci-
4n, o sea:

a) En los estiradores por tornillo, la distancia de estiramiento
debe ser igual en los dos lados del transportador, lo que
garantizard el paralelismo de los tambores.

b) Los tambores, de estiramiento y de desvio deben estar
paralelos entre si y perpendiculares a la estructura.

¢) Las guias del estirador por gravedad vertical deben ser
montadas en posicion perfectamente vertical y tener libertad
total para el curso del contrapeso.
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10.7. Alimentacion

El conjunto de alimentacién debe proveer a la correa un
cargamento uniforme y centralizado. La descentralizacién del
cargamento llevard, inevitablemente, a la desalineacién, ya
que el material, después de depositado sobre la correa, por la
accién de su peso seguird hacia el centro de la concavidad.

Figura 20

Un pico de alimentacidn ideal serfa aquel que garantizara,
ademis del cargamento homogéneo y centralizado, que el
material cayese sobre la correa con la misma velocidad de
esta, en valor y direccién. o sea, velocidad del material igual a
la velocidad de la correa: Vn = Vc

Figura 21
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10.8. Guias Laterales

Las guias laterales tienen la funcién, asi como el pico de
alimentacién, de hacer que el material cargado quede centra-
lizado durante el recorrido de la correa y no escape por los
lados ensuciando el ambiente de trabajo y el propio sistema.

Las guias deben ser fabricadas de caucho suave y no deben
tener telas en su constitucién. Deben ser ajustadas regular-
mente evitando el paso y la acumulacién del material entre la
guia y la correa, lo que causaria un desgaste localizado en
toda su extensién, disminuyendo sobremanera su vida util.

10.9. Distancia de transicion

La transicién no es ni mds ni menos que el cambio de planos
de la correa, esto es, el paso del plano al acanalamiento y
viceversa. En la transicidn, la correa es sometida a un dese-
quilibrio de tensiones entre los bordes y el centro. Para evitar
una tensién excesivamente alta en los bordes, la distancia de
la transicién debe ser cuidadosamente analizada. En estos
puntos la transicién puede ser de dos modos:

1. Cuando la linea coincide con la cara superior del tambor y
del primer rollo horizontal (figura 22-A)

2. Cuando la linea de trabajo coincide con la cara superior
del tambor y con el centro medio acanalamiento del primer

rodillo (figura 22-B)



