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HISTORIA DA MERCURIO

Em plena 22 Guerra Mundial, quando o Brasil
vivia uma grande escassez de produtos ¢ o processo
de industrializagao do Pais estava no principio, dois
engenheiros, um da industria téxtil e outro da in-
dustria de borracha, viram a oportunidade de unir
suas experiéncias e comegaram a fabricar correias
para transmissao de forga. Nascia assim, em 1945,
a Correias Mercirio, primeiramente instalada na
garagem de um dos seus fundadores, fabricando
correias de transmissao para motores de automdveis
importados que circulavam no pais.

Naquele tempo as montadoras americanas nao
haviam normalizado as dimensoes das correias, fa-
zendo com que fosse necessdrio produzir um tipo de
correia para cada modelo de automével.

Foi desta forma, produzindo correias sob
medida para cada cliente, que 0 nome Correias
Mercirio comegou a ser sinénimo de qualidade.

O tempo passou e a pequena empresa de ga-
ragem se transformou em uma industria completa,
com um quadro de mais de 500 funciondrios e ins-

talagdes que ocupam, hoje, mais de 27.000 m? na
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cidade de Jundiai, Estado de Sao Paulo.

Com uma politica de investimentos sustentdvel
e arrojada, que aumentou sua capacidade produtiva,
a Correias Merctrio consolidou sua presenga no mer-
cado brasileiro tornando-se a maior fibrica de cor-
reias transportadoras do Brasil e a maior fabrican-
te de correias de cabo de ago da América do Sul.

Hoje, a marca Correias Merctrio aparece em
uma grande quantidade de produtos, desde as cor-
reias mais bdsicas até as mais complexas e modernas
correias transportadoras e de elevacio de cargas. E
mesmo com todo este crescimento, algo permane-
ce inalterado: cada correia é projetada e fabricada
sempre atendendo as necessidades especificas do
cliente, como se fosse a tnica.

Este comprometimento com seus clientes e
com a qualidade faz da Correias Mercdrio muito
mais do que uma simples fabricante de correias, e
sim uma verdadeira inddstria de solugdes, apta a
resolver problemas de transporte e elevagao de ma-
teriais. Uma industria que cresce diariamente ofere-
cendo nao s6 produtos, mas também apoio técnico
na busca da melhor solu¢io, sempre em estreita par-

ceria com seus clientes.
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E por isso que a Correias Mercrio é, hoje em

dia, sindnimo de tradi¢do e qualidade.

Correias Mercirio:

referéncia em correias transportadoras
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NOSSOS PRODUTOS

Com amplo portfélio de produtos, a Correias
Merciirio tem a solugao ideal para sua necessidade
e aplicacio. Consulte nossa equipe de Engenharia
de Aplicagao e Assisténcia Técnica altamente espe-
cializada!

Sao produtos Merctrio:

* Correia Transportadora de Lona NN Mer-
clrio;

* Correia Transportadora de Lona PN Mercii-
rio;

* Correia Transportadora de Cabo de Ago —
Mercirio ST;

* Correia Transportadora Tubular de Cabo de
Aco Mercurio;

* Correia Transportadora Tubular de Lona
Mercirio;

* Correia MercoRip Mercurio;

* Correia Transportadora de Aramida Mercii-

rio, etc.
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H4 também diversas Coberturas para as mais

variadas aplicacoes:

¢ Anti-Chama;
* Transporte de Graos;
¢ Resisténcia a Abrasio;

* Altas Temperaturas, etc.

Além de Correias Laminadas ¢ de Constru-

¢ao Especial.

CONHECA NOSSO APP

2 Download on the
[ S App Store

GET IT ON

P> Google play

Nossos produtos, videoaulas, noticias e muito mais
na palma da sua mao. Faga o download agora!
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1. COMPONENTES DA CORREIA
TRANSPORTADORA

A principio, uma correia transportadora ¢ for-

mada por dois componentes bésicos, que sao:

* Carcaca

¢ Revestimento

Devido a sua importincia, mais abaixo serd
dada atencio especial a estes componentes.

Além destes, no entanto, a correia pode conter
outros componentes para atender a determinadas

aplicagoes, como por exemplo:

e Taliscas: para transporte em planos inclinados.

Tecido amortecedor: para auxiliar no amor-

tecimento em situagoes de impacto.

Guias longitudinais: para garantir o curso

da correia em situacoes criticas.

Lona auto-deslizante: para facilitar o movi-

mento da correia sobre superficies polidas.

Bordas revestidas: As bordas revestidas uti-

lizadas em correias transportadoras servem
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como um pdra-choque para proteger a carca-
¢a, amortecendo pequenos impactos e evitan-
do a entrada de material pelas laterais da cor-
reia, jd que ao longo do tempo, as pequenas
aberturas que existem entre a borracha e as

lonas podem levar a desagregagio das lonas.

1.1. CARCACA DE CORREIA
TRANSPORTADORA

As carcagas de Correias Transportadoras podem
ser formadas por lonas téxteis ou cabos de aco e sua
correta especificagio tem fundamental importancia

no desempenho da correia, pois é responsdvel, por:

* Resistir 4 tensdo' gerada pelo acionamento e
elo peso do material transportado.
1 d terial t tad
* Resistir, em conjunto com o revestimento, ao

impacto do material sobre a correia.

1. Na realidade, o termo correto é “for¢a” ou “esforco”. O termo “Ten-
sa0”, apesar de usado impropriamente, foi mantido nesta apostila por

ser de uso mais corrente entre os profissionais do ramo.
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e Garantir o correto acamamento da correia

sobre os roletes.

As lonas téxteis podem ser fabricadas com fios
sintéticos ou naturais, porém, devido as suas me-
lhores caracteristicas técnicas, a maioria das correias
transportadoras possuem lonas confeccionadas a

partir de fios sintéticos, sendo eles:

* Poliéster
* Nylon
e Aramida

Normalmente, a resisténcia das correias é iden-
tificada pela sua Tensao Admissivel, que é a maxi-
ma tensio a qual a correia podera ser submetida no
transportador. (Tabelas 1 e 2)

A CORREIAS MERCURIO utiliza em suas
correias lonas sintéticas fabricadas a partir destas

trés fibras:

e PN: Lonas fabricadas com fios de Poliéster
no urdume (longitudinal) e Nylon na tra-

ma(transversal);
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* NN: Lonas fabricadas com fios de Nylon no
urdume e Nylon na trama;
* ARAMIDA: Lonas fabricadas com fios de

Aramida no urdume e Nylon na trama.

Cada uma destas fibras tem caracteristicas pré-
prias, que as tornam convenientes para determinadas
aplicagoes. Por exemplo, o Nylon tem, comparati-
vamente ao Poliéster, a caracteristica de apresentar
maior alongamento; isso faz com que correias com
lona tipo NN sejam mais adequadas em condigoes de
impacto, jd que o amortecimento serd mais eficien-
te. Por outro lado, em grandes transportadores e em

elevadas tensoes, o Poliéster se torna mais adequado.
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TIPO DE LONA TENSAO ADMISSIVEL
(PN E NN) (kgf/cm)

PN 1200 12,5
PN 2200 22
PN 3000 88
PN 4000 44
PN 5000 50
PN 6500 65
NN 1100 26
NN 1800 36

Tabela 1: Caracteristicas bdsicas das lonas Merciirio

TIPO DE LONA TENSAO ADMISSVEL
(Aramida) (kgf/cm)

DPP630 63

DPP800 80

DPP1000 100
DPP1250 125
DPP1600 160
DPP1800 180
DPP2000 200
DPP2500 250
DPP3150 Bl

Tabela 2: Caracteristicas bdsicas das lonas Merctirio
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1.2. COBERTURA

Tem a fungao principal de proteger a carcaca
contra o ataque do material transportado. Para cada
tipo de aplicagdo e material a ser transportado hd
um revestimento adequado, feito a partir de com-
postos de borracha especificos.

Um composto de borracha é a mistura de va-
rios ingredientes (substincias quimicas) que confe-
rem a este os mais variados tipos de propriedades e
fazem com que 0 mesmo consiga desempenhar bem
a fungao para a qual foi desenvolvido.

Dentre os diversos ingredientes, como ativa-
dores, protetores, aceleradores, agentes de processo,
plastificantes, corantes, etc, o Elastdémero tem po-
sicao destacada.

O elastdbmero ¢ o elemento principal da com-
posi¢ao. Formado por um emaranhado de molé-
culas com alto peso molecular (chamado de Poli-
mero), ¢ o elemento que dd caracteristicas de resis-
téncia quimica, fisica e de processabilidade (tabela
3). Existem vdrios tipos de elastdmeros, sendo os

seguintes 0s mais usados:
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* NR: Borracha Natural

¢ NBR: Borracha Nitrilica

* SBR: Borracha Butilica

* CR: Borracha Cloropreno ou Neoprene
* EPDM: Etileno-Propileno

¢ BR: Polibutadieno

Resisténcia

Resisténcia a Resisténcia| Resisténcia
Elastémero a Derivados a a
Abraséio de Acidos |Temperatura
Petréleo

NR EXCELENTE BAIXA BAIXA BOA

SBR MUITO BOA BAIXA BAIXA BOA

NBR BOA EXCELENTE BOA BOA

CR BOA BOA EXCELENTE BOA
EPDM BOA BAIXA BOA EXCELENTE

BR EXCELENTE BAIXA MODERADA BOA

Tabela 3: Algumas caracteristicas dos elastomeros

Para atender aos mais diversos tipos de aplica-
¢ao, a CORREIAS MERC URIO tem desenvolvido,
através de um Laboratério extremamente equipado
e tecnologia de ponta, coberturas para transporte de
praticamente qualquer tipo de material.

Atualmente, sdo os seguintes os tipos de cober-
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tura utilizados nas correias MERCURIO:

e Alta Abrasiao (AB)

e Extra Abrasio (EA)

¢ Extra Abrasiao Plus (EA PLUS)

* Extra Abrasio Super (EAS)

* Extra Abrasao Super Plus (EAS PLUS)
e X-Extra Abrasio (X-EAS)

* Impacto e Rasgo (MERCORIP)

* Alta Temperatura (AT)

* Alta Temperatura Super (ATS)

* Alta Temperatura Super Plus (ATS PLUS)
* Oleos e Acidos Nitrilica (OAN)

¢ Mercochama (AC)

¢ Mercochama Plus (AC PLUS)

e Extra Abrasio Resinas (EAR)

* Transporte de Graos (TG)

* Transporte de Graos Super (TGS)

O préprio nome das coberturas jd sugere o tipo
de aplicagio a qual se destinam, porém, para infor-
magoes mais detalhadas, utilize o catdlogo de Cor-

reias Transportadoras da CORREIAS MERCURIO

ou acesse o site: www.correiasmercurio.com.br.
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2. FABRICACAO DA CORREIA
TRANSPORTADORA

Basicamente, a fabricagio de uma correia trans-

portadora envolve os seguintes processos:

* Preparagio dos fios

* Fabricacao das lonas

* Tratamento das lonas

* Fabrica¢io da borracha

* Montagem da correia (lona ou cabos de ago
+ cobertura)

* Prensagem (vulcanizagao)

A CORREIAS MERCURIO, através de seu
préprio know-how e tradigio adquiridos desde
1945, executa todas as fases do processo necessdrias
para a producio de correias transportadoras, desde a
preparacio dos fios e a formulagio da borracha, até
a vulcanizacao final da correia.

A seguir, identificamos mais resumidamente as

fases que compéem o processo de fabricagio.
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2.1. PREPARACAO DOS FIOS

A preparagio de um fio consiste, em duas fases,
que sio a Uniao ¢ a Torgao.

A matéria-prima, por exemplo o Nylon e o Po-
liéster, sao recebidos na forma de filamentos com
caracteristicas ainda aquém das necessdrias para a
utilizagao em correias transportadoras. Por esse mo-
tivo, os fios devem ser unidos (geralmente de 3 a 5
fios) e entao torcidos.

Este procedimento consiste em proporcionar
ao fio determinado niimero de voltas em torno de
seu eixo por unidade de comprimento. O niimero
de torgoes aplicado ao fio estd em fungio da nature-
za e do comprimento das fibras podendo ser tanto

para a esquerda quanto para a direita.

2.2. TECELAGEM

A tecelagem é um dos processos de fabricacio
mais antigos conhecidos pelo homem. E usado para

a obtenc¢do de uma superficie téxtil, chamada de te-
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cido e consiste no entrelagamento de dois conjun-
tos de fios, conhecidos como Urdume e Trama. Este
entrelacamento ¢é obtido através de uma mdquina
denominada TEAR.

Apés a confecgao do tecido, é efetuada uma
série de andlises, que testam suas caracteristicas es-

truturais, fisicas e mecanicas. Sao elas:

* Comprimento e largura

* Espessura

* Peso por metro quadrado ou Gramatura
* Namero de fios por centimetro

* Resisténcia a ruptura (kgf/cm)

* Alongamento a ruptura (%)

2.3. DIPAGEM

Para garantir uma 6tima compatibilidade e/
ou aderéncia entre o substrato e o tecido utilizado,
como por exemplo, a adesio “tecido X borracha”,
a lona deve passar por um tratamento prévio cha-

mado Dipagem. (figura 1)
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Do inglés “dipping”, que significa banho, este
tratamento consiste na imersio do tecido numa so-
lugdo adesiva geralmente constituida por uma mis-
tura de Resorcinol, Formaldeido e Litex.

Sem este processo, o substrato, nesse caso a

borracha, nio ficard aderida ao tecido apéds a vul-

canizagao.
LONA ] ONA
CRUA DIPADA

)

LC '| 1 OO0 | TENSAO

BANHO QuiMico ~ AQUECIMENTO

Figura 1: Desenho esquemdtico do processo de Dipagem

Como vemos pela figura acima, apds a impreg-
nagio, aquecimento e secagem, o tecido é enrola-
do novamente sob uma determinada tensdo. Esta
tensdo tem o objetivo de proporcionar estabilidade
dimensional ao tecido e garantir que nio ocorra
alongamento excessivo durante a opera¢io normal

da correia no campo.
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2.4. PREPARACAO DA BORRACHA

Como ji comentado anteriormente, para cada
tipo de cobertura haverd um composto de borracha
especifico que conterd iniimeros ingredientes, cada
um com a fung¢do de proporcionar a borracha uma
determinada caracteristica, melhorando o desempe-
nho da cobertura da correia.

Estes ingredientes passardo por uma pesagem
de precisao de acordo com a formulagio do com-
posto e entdo serdo introduzidos no misturador, res-
peitando-se uma determinada ordem.

A massa obtida desta mistura é entio levada a
um moinho. No moinho, serdo produzidas mantas
de borracha que serao acondicionadas em pallets
onde ficario em repouso por determinado periodo
(hgura 2).

Nesse periodo de repouso, que pode variar de
12 a 24h, a borracha adquire certas caracteristicas e

uma maior interagao entre seus componentes.
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ﬁ/\INGREDIENTES

) . MANTAS DE

[ -
' ! ! | S———
MISTURADOR MOINHO REPOUSO

Figura 2: Desenho esquemdtico do processo de preparagio da borracha

Apbs o repouso, a borracha passard pelo moinho
e depois pela calandra, de onde saird com a espessura

correta para a montagem da correia. (figura 3)

REVESTIMENTO /1

MANTAS DE

‘\BORRAC HA

CALANDRA MOINHO

Figura 3: Desenho esquemdtico da fabricagio da cobertura de borracha
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2.5. IMPREGNACAO DAS LONAS

Este ¢ o primeiro processo no qual a borracha
serd adicionada as lonas tratadas. Este processo se
assemelha bastante ao anterior, j4 que também ¢
executado na calandra.

O objetivo nesta fase é fazer com que as lonas
sejam impregnadas com uma camada de borracha
mais fina que terd a fungio de ligar uma lona a ou-
tra, CAMADA DE LIGACAO, quando da monta-
gem da correia. (figura 4)

LONA
EMBORRACHADA LONA
DIPADA

Z2\
(@)

MANTAS DE
BORRACHA

CALANDRA MOINHO

Figura 4: Desenho esquemdtico da impregnagio

da lona ou emborrachamento.
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2.6. MONTAGEM

Depois de fabricada a cobertura e de impreg-
nadas as lonas com borracha, inicia-se a fase de
montagem da correia. Este processo acontece sobre
a Mesa Montadora, que consiste em uma mesa so-
bre a qual se posicionam cavaletes que sustentam
as bobinas com as coberturas superior e inferior e
mais as lonas, na quantidade necessdria para a com-

posicdo da carcaga.

LONAS
REVESTIMENTO EMBORRACHADAS REVESTIMENTO

7’ Y .Y 7

| 1 L
MESA MONTADORA

Figura 5: Desenho esquemdtico da montagem da correia transportadora

Depois de montada, a correia serd enrolada
novamente em uma nova bobina para entao passar

pelo processo de vulcanizagio.
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2.7. VULCANIZACAO

Uma das defini¢oes para Vulcanizagio é a se-
guinte: “Ea passagem do elastomero de seu estado
Plastico para o Eldstico de caracteristicas defini-
das, estdveis e de grande resisténcia aos agentes do
meio ambiente”.

Para se entender melhor o fendmeno da vulca-
nizagdo, devemos comparar as propriedades antes e
depois do processo, ou seja, entre o estado pldstico e

o estado eldstico. Veja tabela 4 a seguir:

COMPOSTO NAO COMPOSTO
VULCANIZADO VULCANIZADO

ESTADO PLASTICO ESTADO ELASTICO
Termopldstico Termofixo
Pegajoso Néo pegajoso
Baixa viscosidade Alta viscosidade
Alto alongamento Baixo alongamento
Baixa tensdo de ruptura Alta tens@o de ruptura
Baixa dureza Alta dureza
Baixa resiliéncia Alta resiliéncia
Alto inchamento Baixo inchamento

Tabela 4: Alguns eféitos da vulcanizagio
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Conforme figura abaixo, a correia serd vulca-
nizada por trechos. Cada prensada vulcanizard um
trecho que terd o comprimento do prato da prensa e

terd a duragdo aproximada de 25 minutos.

CORREIA

CORREIA 1
VULCANIZADA

PRENSA s 4 N

Figura 6: Desenho esquemdtico da vulcanizagio da correia
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3. EXPEDICAO

Como vemos, a fabricagio da correia é um pro-
cesso continuo no qual os limites sio as dimensoes
e o peso da bobina. Frequentemente, a CORREIAS
MERCURIO embarca bobinas pesando mais de 30
toneladas e 4 metros de diAmetro cada uma.

Correias desse porte exigem o transporte em
pranchas especiais jd que, devido ao seu formato, o

peso se torna bastante concentrado.

s MERCy;
TR

{(@)

Figura 7: Transporte da correia transportadora
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4. INSPECAO

Como j4 foi dito, a CORREIAS MERCURIO
executa todas as fases de fabricagio de uma correia
transportadora, desde a preparagao dos fios, prepa-
ragio da borracha e vulcanizagio. Sendo assim, o
Departamento de Qualidade desenvolveu proce-
dimentos para inspegdo e andlise da matéria prima
recebida e em quase todas as fases do processo.

Esses procedimentos praticamente eliminam a
possibilidade de ocorrerem nao conformidades no
produto e garantem que a correia transportadora

apresentard todas as caracteristicas técnicas exigidas.
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5. SELECAO DA CORREIA
TRANSPORTADORA

Virios fatores influenciam na selecio adequada
de uma correia transportadora, sendo até mesmo di-
ficil enumera-los. Muitas vezes experiéncias ante-
riores em situagdes semelhantes, sao a melhor fon-
te de informacdes para a correta selegao da correia.

Para efeito diddtico, descrevemos a seguir os
critérios utilizados para chegarmos & melhor opgao
como se o histérico mencionado nao existisse.

Como mencionado anteriormente, podemos
considerar a correia como um conjunto de carcaga
¢ cobertura ¢, sendo assim, especificaremos um e

outro separadamente.

5.1. CARCACA

A carcaga, que ¢ formada por um conjun-
to de duas ou mais lonas unidas por camadas de
ligagao, serd responsdvel por resistir as tensoes ge-

radas no sistema transportador, ao impacto do
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material e garantir o acamamento da correia.
Desta forma, identificamos quatro critérios princi-
pais para a sua selecdo, considerando as lonas sinté-

ticas convencionais:

1° CRITERIO: Escolha entre o NYLON e o

POLIESTER.

Conforme o item 1, a principal diferenga entre o
Nylon e o Poliéster é o alongamento, que se reflete na
capacidade de absorver impactos ou extrema flexdo.

Em situacdes de impacto do material sobre a
correia e excesso de flexao, recomenda-se o uso de
carcaga composta por urdume de Nylon. Em gran-
des transportadores, o uso do poliéster se torna mais
interessante, ja que alongando menos, as correias
com urdume de poliéster necessitam menor curso

de esticamento.

20 CRITERIO: Determinagio da TENSAO

MAXIMA de operagio.

Baseado no tipo de material e nas condigoes de
operagdo, como poténcia do motor etc, serd deter-
minada a mdxima tensdo a qual a correia serd sub-

metida. Essa tensio serd usada para a determinacio
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do tipo e quantidade de lonas.
O valor obtido para a Tensio Mdxima deve-
1 ser dividido pela largura da correia e comparado

com a Tensio Admissivel das lonas.

TENSAO EFETIVA (Te)

A Tensao efetiva (ou tensdo periférica) ¢ a ten-
sao requerida no tambor de acionamento para im-
pulsionar a carga do transportador e vencer todas as
resisténcias a0 movimento. (figura 9)

A resisténcia total ao movimento de uma cor-
reia transportadora ¢ a somatéria de diversas resis-

téncias, sendo elas:

* Resisténcia a rotagao dos roletes e ao desliza-
mento da correia sobre os mesmos

¢ Resisténcia 2 flexao da correia e do material
sobre os roletes

* Resisténcia a elevac¢io ou descida do material
na correia

* Resisténcia a aceleragao do material
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* Resisténcia devido ao atrito causado pelos
acessorios, como agao das guias laterais, acdo
dos raspadores, flexao da correia nos tambo-

res, movimentagao dos trippers, etc.

TENSAO MINIMA (T2)

Para que a correia se movimente, a Tensao efeti-
va (Te) do tambor de acionamento deverd ser trans-
mitida & correia através de atrito, sem escorregamen-
tos. Porém, a eficiéncia dessa transmissio depende
do angulo de abracamento (o) da correia sobre o

tambor e do tipo de superficie do tambor. (figura 9)

TENSAO MAXIMA (T1)

A tensao T1 se refere 3 méxima tensio a qual
a correia serd submetida durante sua operagio e é o
valor determinante para a especificagio da correia.

(figura 9)
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O valor de T'1 serd entao: T1 = Te + T2

Figura 9: Tensoes no tambor de acionamento

Nessa situacio, T2 serd a tensao no lado “bam-
bo” da correia ou a minima tensdo para que nio
ocorra o deslize da correia. Localiza-se na saida do
tambor de acionamento.

Como o objetivo ¢ tentar fazer com que as ten-
sdes atuantes na correia sejam as minimas possiveis,
devemos garantir que as condi¢des de transmissao se-
jam as melhores possiveis. Isso serd conseguido com
o aumento do 4ngulo de abragamento () e com o

revestimento do tambor, aumentando assim o atrito.
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CONTRAPESO

Como sabemos, a fun¢io do contrapeso é a de
prover a correia tens3o necessdria para evitar o desli-
ze da mesma no tambor de acionamento. Conside-

remos o desenho abaixo:

& -

fany

Figura 10: A¢do do esticador automdtico

Nessa situagdo, vemos que para a correia rodar
adequadamente, ou seja, sem deslize, deve-se garan-
tir que 2 mesma, na saida do tambor de acionamen-
to, esteja sob a tensao T2. Neste exemplo o peso do
contrapeso (P) serd: P =2 XT,.

Na realidade, a tensdo T no lado “bambo” as-
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sume valores diferentes ao longo de todo o retorno,
sendo que essa variagdo pode ser maior ou menor
dependendo do comprimento, inclinagao do trans-

portador, peso da correia, etc...

30 CRITERIO: Verificagio do Acamamento

Podemos definir como acamamento a capaci-
dade da correia em se apoiar sobre todos os rolos,
com carga ou sem carga, sem, entretanto, penetrar
no espaco existente entre eles.

A verifica¢io das condigoes de acamamento da
correia é feita com base em informagoes contidas no

catdlogo do fabricante e leva em consideracio:

* Peso especifico do material
e Angulo de inclinagao dos rolos laterais
* Quantidade e tipo de lonas

* Largura da correia

Resumindo, podemos dizer que para transpor-
tadores com roletes inclinados, devem ser evitadas
correias muito largas e finas e correias muito estrei-
tas e grossas.

A figura 11 ilustra as condigbes nas quais a
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correia transportadora pode se comportar sobre os

roletes.

CORREIA CORREIA
SUBDIMENSIONADA SUPERDIMENSIONADA

N’

CORREIA CORRETAMENTE
DIMENSIONADA

p—

40 CRITERIO: Verificagio do Didmetro dos
Tambores

Figura 11

Ao se conformar nos tambores, a correia tem
suas fibras externas estendidas e as fibras internas
comprimidas. Para se garantir que a correia nao
sofrerd tensoes adicionais, acima de determinados
valores, o tambor deve ter um didAmetro minimo
conforme estabelecido em catdlogo. Além disso, di-
Ametros menores que o recomendado podem levar
a abertura da emenda.

Cumpre lembrar, que independente dos dié-
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metros dos tambores, a correia deverd ser especifi-
cada com uma carcaga que resista ao trabalho e se
acomode corretamente nos roletes. Desta forma, o
correto é que os tambores sejam adequados para a

correia e nao o contrario.

5.2. ESCOLHA DAS COBERTURAS

Na verdade, quando falamos em especificar a
cobertura, queremos dizer escolher o tipo da bor-
racha e suas espessuras, superior ¢ inferior. Essa

escolha serd baseada nas seguintes informagoes:

* Tipo de material

* Altura de queda do material

* Granulometria

* Abrasividade

e Acao cortante

* Temperatura

* Presenga de 6leo ou outros produtos quimicos

¢ Ciclo da correia
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O ciclo da correia ou tempo de evolugio depen-
de de sua velocidade e do comprimento do transpor-
tador. Ou seja, quanto mais curto o equipamento e/
ou maior a velocidade, menor serd o ciclo da correiace,
consequentemente, maior serd o seu desgaste. Se além
do desgaste, houver outros fatores criticos combina-
dos, como temperatura, dleo, etc, a cobertura da cor-
reia deverd atender a todos eles. No caso de transpor-
te de material quente, por exemplo, independente de
quao abrasivo ele seja, a espessura da cobertura deverd

ser proporcional & temperatura gerada sobre a correia.

5.3 CONSIDERACOES
ADICIONAIS NA SELECAO

Correias compradas no Brasil sao especificadas
pela tensao admissivel, enquanto que correias com-
pradas no mercado internacional sao especificadas
pela tensio de ruptura. E necessdrio, portanto,
muito cuidado em concorréncias internacionais,
pois este tipo de engano pode ocasionar sérios pro-

blemas posteriores.
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5.4. TROCA DE CORREIAS COM
CARCACAS DE TIPOS DIFERENTES

E muito comum um usudrio desejar trocar o tipo
de correia instalada, quando do término de sua vida
util (entende-se por troca, a mudanga de uma familia
de correia para outra familia, por exemplo, mudanca
de cabo de aco para poliéster-nylon). Esta troca, nor-
malmente ¢ desejada por razdes econdmicas.

E importante que quando se deseja fazer uma
troca de tipo de correia, sejam feitas as seguintes ve-

rificacoes:

* Raios de curvatura:
Nos projetos dos transportadores existem va-
riagdes dos raios de curvatura em fungao do
tipo de correia a ser utilizada. Portanto, este

item deve ser cuidadosamente analisado.

¢ Diametro dos tambores:
Correias diferentes necessitam de didmetros
de tambores diferentes. Portanto, ao se mu-
dar de tipo de correia, deve-se verificar se o

didmetro dos tambores é adequado. Normal-
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mente, esta situacio dificilmente é critica,
pois os fabricantes de transportadores de cor-
reia selecionam os didmetros dos tambores

com certa folga.

Curso do contrapeso:

O curso do contrapeso ¢ calculado em fun-
¢do do tipo de carcaca da correia. E neces-
sdrio verificar se o curso exercido pelo novo
tipo de correia é compativel com o curso
disponivel jd instalado. Especial aten¢ao deve
ser dada as correias que trabalham com mate-
rial quente, pois nestes casos, a correia tende,

normalmente, a “alongar” mais.

Distincia da Transi¢ao:

Transi¢do ¢ a mudanca de planos da correia,
ou seja, sua passagem do plano ao acamado
e vice-versa, o que pode causar desequilibrio
de tensoes entre as bordas e o centro, portan-
to deve ser adequadamente dimensionada,
pois correias com diferentes carcagas pos-

suem grande variagao nessa distancia.
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5.5. QUESTIONARIOS PADRONIZADOS:
COLETAS DE DADOS

Em muitos casos, quando nio se sabe a correia
adequada a cada aplicacdo, torna-se fundamental a
coleta dos dados do sistema transportador. Na p4-
gina seguinte vocé encontrard o modelo de ques-
tiondrio que poderd ser enviado e analisado pela
Engenharia de Aplicagao da Correias Merctrio,

conforme a necessidade de sua empresa.

CORREIAS TRANSPORTADORAS 1

Aplica-se a transportadores mais pesados, como
correias de pdtio de minério, langas, empilhadeiras,
retomadoras, etc. Para estes casos, a Tensao de Tra-
balho costuma ser um fator critico e pode ser pre-
ponderante na especificagio da carcaga. Estes casos
sa0 vistos geralmente em mineradoras, sidertdrgicas,
cimenteiras, etc.

Os tipos de informagao pedidos neste questio-
ndrio seguem o padraio CEMA (Associagao dos Fa-

bricantes de Transportadores de Correia).
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ENGENHARIA DE APLICAGAD ==
COLETA DE DADOS - CORREIAS TRANSPORTADORAS | MERCURIO
Empresa: Fax:

Alc: Setor: Fone:
DADOS GERAIS [ACESSORIOS
Largura da correia (mm) Comp. das guias laterais (m)
(Comprimento total da correia (m) Qtde e
Velocidade (m/min) (Qtde. tambores lado tenso
Capacidade de transporte (V/h) Qtde. tambores lado frouxo
Distancia entre centros de tambores (m) Qtde. trippers
Desnivel H - inclusive o tripper (m)
Inclinagéio do transportador (graus) ROLETES

Tipo
[SISTEMA DE ACIONAMENTO Inclinagéo dos rolos laterais (graus)
Tipo (simples / duplo) roletes de carga (m)
Posigao (retorno / cabega / intermediério) Diametro dos rolos (mm)
Localizagao (ver fig. 2)  La(m) Ha(m) Espagamento roletes de retorno (m)
Poténcia do motor (CV)
[Angulo de abragamento (se duplo: 1 + 2) MATERIAL TRANSPORTADO
Revestido? (sim/n&o) Tipo:
Peso especifico (kgf/m®)

ESTICADOR Granulometria média (mm) Max:
[Tipo (manual / automatico) |Angulo de repouso (graus)
Posigéo (retorno / 5 T média (°C) Max:
Localizagao (ver fig. 2)  Le(m): e(m). Contém 6leo? Tipo
(Curso de esticamento (m) Contém prod. quimico? Tipo

Peso do contrapeso (kg)
EMENDA (aberta / sem fim):
DIAMETRO DOS TAMBORES

[Acionamento (mm) CORREIA EM USO
(Cabega / retorno (mm) / 5
Desvio / esticad. / encosto (mm) I /

: 2o
/OJS B
He

Figura 1 Q- Figura 2

Qualquer duvida quanto a0 preenchimento deste qUESTONATo, favor entrar em contato com nossa Engennaria del
Aplicagao pelo fone: (11 i

Data: / i/

ponsavel pelo

Figura 12



50 = TREINAMENTO TECNICO

5.6. ESPECIFICAGCAO PARA COMPRA

Para se especificar uma correia para compra, j4

definida pelos parAmetros anteriores, deve-se fornecer:

Largura da correia, em milimetros ou polega-
das, conforme o padrio do usudrio;

Tipo da carcaa (poliéster-nylon, aramida,
cabo de ago, etc) e resisténcia desejada, ob-
servando-se os comentdrios anteriores sobre
compras no mercado nacional e internacional;
Niimero de lonas;

Tipo da cobertura (Alta Abrasao, Alta Tem-
peratura, Transporte de Graos, etc.);
Espessura das coberturas superior e inferior
em milimetros ou polegadas;

Caracteristicas especiais como: taliscas, cor-
rugados, lonas auto-deslizantes, guias, etc...
Comprimento desenvolvido em metros (deve
ser acrescida metragem adicional necessdria
a0 manuseio e/ou emendas);

Informacio se a correia é sem-fim (se a correia
for utilizada em balanca dosadora, por exem-

plo, este dado também deve ser fornecido).



TREINAMENTO TECNICO = 51

5.7. CODIFICACAO

Uma correia transportadora convencional Mer-

ctrio é especificada como segue abaixo:

CT EAS;4 PN4000; 10mm X 3mm; 109,0m X1800mm; ABERTA

LARGURA

COMPRIMENTO
I—I MODO DE
COB. INFERIOR FORNECIMENTO

Figura 13
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6. RECEBIMENTO, ARMAZENAGEM
E MOVIMENTACAO

6.1. RECEBIMENTO

Ao receber a correia transportadora, deve-se
proceder uma inspegao visual e dimensional para a

checagem dos seguintes pontos:

* Comparagio entre a Ordem de Compra ¢ a
Nota Fiscal do produto;

* Condigoes externas e auséncia de danos de
transporte;

* Largura da correia;

¢ Numero de lonas;

* Espessuras das coberturas.

Qualquer irregularidade deve ser comunicada
de imediato ao fornecedor, para que este possa apre-

sentar seus esclarecimentos.
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6.2. CERTIFICADO DE QUALIDADE

Um certificado pode conter um determinado
padrio minimo de informagées estabelecido por
norma. Porém, na falta deste “certificado normali-
zado”, é recomenddvel que ele seja estabelecido aos
poucos, em consenso com os usudrios. Evita-se, as-
sim, que sejam feitas exigéncias em especiﬁcagées
de compra que encarecam o produto e que tragam
pouco ou nenhum beneficio.

Com o objetivo de esclarecer aos seus clientes
as reais caracteristicas do produto que foi adquirido
e visando atender as reais necessidades do merca-
do, a Correias Mercurio desenvolveu o modelo de
certificado abaixo, que compara os valores obtidos
em testes normalizados e os valores de referéncia das

respectivas normas.
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CERTIFICADO DE QUALIDADE

LU Madelo para correias de cabo de aga
QRDEM PRO: - oATA:-
400 FEQIZ0 DO CLIENTE: e 20 PEDIOO INTERNO:
cuewTe:
PRODUTEY -
ENSAID DIMENSIDNAL
[ UNIDADE |__ oW . | ToL ENCONTRADD

[comPRmERTS W EICEEREL)

[T oin 22131
[ESPEssuRA TOTAL [ bin 22151
[ESPEssURA CC. SUP. [ Ci 22231 T
[FepPssiina co inF. Y o 22131
FecRaowo) G T
[P0 DA COARTIA EI

TTEM UNICADE
TRESEETEROA & AUPTUAL (13

ACESSORIOS DA CORREIA.

[Amortecedor [ )

Ripstop | |

BER |

BOCUMENTO EMTIDD ELETRBRICATENTE, WA HE!

CORAFAS MFRCIIRIO 5.4, INDUSTRIA F COMERCID.

: RUA JOSE SFIMA, VF 10 VILA, « JUNDUAI -5 - CALXA PUS TAL 202 - C6 12210340

FABX FAX [GKR11) 988 - 1960 - EMall CARLA SILVATCORABLASMERCURIC.COMLER

Figura 14
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6.3. ARMAZENAGEM

Todas as correias transportadoras ou elevado-
ras, a base de elastdbmeros, devem ser armazenadas
em recintos cobertos e frescos, sem contato com luz
direta ou calor irradiado.

Devem ser totalmente protegidas contra os
efeitos deteriorantes provocados por dleo, solventes,
liquidos e vapores corrosivos. As correias de grande
porte que nio tiverem instalagio imediata devem
ser estocadas suspensas em cavaletes adequados e
protegidas com pldstico preto.

Ao instalar uma correia que tenha permanecido
estocada por um longo periodo, é aconselhdvel evitar
o uso da primeira volta externa da bobina, pois tanto
a luz solar como o calor atacam a borracha da cober-
tura, provocando o seu envelhecimento e oxidagao.

Caso nao haja disponibilidade de cavaletes, as
correias devem ser colocadas sobre pallets, pela faci-
lidade de transporte por empilhadeira. Em todos os
casos, as bobinas devem ser acondicionadas em pé e

nunca apoiadas pelas bordas. (figura 15)
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ERRADO

Figura 15: Armazenagem da correia

PERIODO DE ARMAZENAGEM DE CORREIAS - NBR 13861

OUTROS LOCAIS

ALMOXARIFADO | LUZ SOLAR
COBERTA
COBERTO DIRE:I"A COM LONA
(Indesejavel)

RECOMENDAVEL 1,5 ano 2 semanas 6 meses
m 3 anos 1 més 1 ano

Nota: apés este periodo, a correia pode apresentar-se danificada.
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6.4. MOVIMENTACAO

As correias apoiadas preferencialmente sobre
cavaletes proporcionam um desenrolar perfeito e
possibilitam uma substitui¢io rdpida. Ao se suspen-
der a bobina, no entanto, deve-se evitar que as bor-

das da correia sejam danificadas:

|

CERTO CERTO ERRADO

Figura 16: Movimentagio da correia

Se a correia tiver que ser movimentada por ro-
lamento, deve ser obedecido o sentido de movimen-
tagao indicado pela flecha estampada no rolo, a fim

de evitar um possivel afunilamento do mesmo.






