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Todo direito em relacdo ao contetdo, imagens e/ou ilustragdes contidas neste material sdo
reservados a Maxbelt Industria e Comércio Ltda.

Proibida a reproducao total ou parcial deste material didatico.

A Maxbelt Ind. e Com. Ltda. reserva o direito de atualizar ou modificar o contelido deste material sem
prévio aviso.

Contato:
vendas@maxbelt.com.br
Rodovia PR317, km 105 S/N i Parque Industrial i CEP. 87065-005
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1.0) APRESENTACAO

Empresa genuinamente brasileira, a MAXBELT se destaca ho mercado como fabricante de correias
transportadoras, elevadoras e revestimento antiabrasivo de alta performance, que atendem as mais

diversas necessidades de aplicacao.

Localizada na cidade de Maringa-PR, possui atualmente duas unidades fabris que ocupam uma
area construida de mais de 20.000m2,

Com logistica integrada e total infraestrutura, dispomos de um completo sistema de
armazenamento, expedicdo e entrega para todo o Brasil, América Latina e América do Norte.
Nossos distribuidores, estrategicamente localizados, atendem todo o territério nacional, além de

Argentina, Peru, Venezuela, Paraguai, Bolivia, Uruguai, Chile e Estados Unidos.

Preocupada em desenvolver as melhores solugdes, a MAXBELT incorpora a seus produtos
tecnologia de Ultima geragéo, procurando sempre, antecipar-se as tendéncias de mercado,

inovando em qualidade, engenharia, servigos e atendimento.




2.00 COMPONENTE DE UMA CORREIA TRANSPORTADORA

Uma correia transportadora pode ter em sua composicao os seguintes elementos:
V  Cobertura Superior;

Carcaga,

Borracha de Ligacédo

Cobertura Inferior;

Indicador de Desgaste;

Amortecedor de Impacto;

< <K <K< K< <K< KL<

Protecao Anti-corte (Rip Breaker).

Construcéo da Correia:

Cobertura Superior

Carcaca

Cobertura Inferior

Figura 01

Construcdo da Carcaca (03 lonas):

Lona
Borracha de Ligagao
Lona

Borracha de Ligagdo

Lona

Figura 02




3.0)

3.1)

INSTALACAO

PREPARAGCAO DO LOCAL:

Recomenda-se que seja realizada uma analise prévia do local e equipamento que sera substituida

ou instalada uma nova correia.

Como aspectos indispensaveis nesta verificacdo destacamos:

1
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3.2)

Definicdo do local da passagem da correia;

Definicdo do local para realizagdo da emenda;

Verificar necessidade de posicdo de montagem de andaime;

Preparacdo de local para montagem de barraca (locais sujeitos a intempéries);
Ponto de energia com tensdo adequada (110V, 220V, 400V)

Ponto de lluminagéo;

Ponto de &gua industrial; @
Posigcéo de patolamento de guindaste; @ :

Peso do contrapeso (quando esticador for automatico);
Limpeza da area,;

Necessidade de guincho portatil para passagem da correig; (>
Area de manobra de equipamentos pesados (guindaste, escavadeira, trator, etc.);
Recuo necessério para remoc¢ao da correia a ser removida;

Area de armazenagem de materiais.

PREPARACAO PARA TROCA:

3.2.1) SEGURANCA:

)l
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Somente pessoal treinado e qualificado deve ser autorizado a operar maquinas,
equipamentos e realizar atividades em espagos confinados, trabalho em altura e ambientes
com risco quimico ou de explosdo (NRs i Normas Regulamentadoras);

Somente pessoal treinado devera realizar a atividade de
preparagdo, substituicdo e/ou vulcanizagdo de correias
transportadoras;

Preenchimento de APR (Analise Preliminar de Risco);
Preenchimento de PT (Permisséao de Trabalho);

Isolamento da &rea de manutencéo;

Preparar materiais com antecedéncia;

Utilizacdo de EPI @dequados para atividade. —
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3.2.2) EQUIPAMENTOS DE PROTECAO INDIVIDUAL (EPI):

O trabalho de vulcanizagédo em correias transportadoras demanda grande atencéo, pois se trata de

um processo extremante artesanal que envolve manuseio de objetos perfuro-cortantes.

Inimeros acidentes ja foram relatados na pratica desta atividade, portanto recomendamos a

realizacdo de uma APR (Analise Preliminar de Risco) antes da mobilizag&o para inicio do servico,

i dentificando as si mcurgasaerds netefsariossdurante a redlizaghs da tarefa.

Abaixo alguns dos E P | cdrsumente utilizados:

1.
2.
3.

© N o g A

Botina de Seguranga 9. Oculos Ampla Vis&o

Uniforme com Faixa Refletiva 10. Oculos de Protecéo

Capacete de Seguranca com 11. Cinto de Seguranca tipo

Protetor auricular acoplado paraquedista

Colete Refletivo 12. Luva de Vaqueta

Mascara de Protegéo Facial 13. Luva em Malha de Aco

Méscara Respiratéria 14. Kit para Bloqueio de Equipamento,
Protetor Auricular Tipo Plug conforme NR10

Protetor Solar

3.2.3) RECURSOS:

1
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Cronograma detalhado das etapas e tempo da troca da correia;
Guindaste disponivel com operador credenciado (quando necessario);
Maquina para remogéao da correia do transportador e passagem da nova,
Tifor (capacidade adequada para atividade);

Catraca (adequado para atividade);

Puxador para engate na correia,

Barras chatas para travamento da correia nova com a usada;
Longarinas de travamento da correia;

Cabos de aco (Verificar previamente a capacidade necessaria);
Manilha (Verificar previamente a capacidade necesséria);

Caixa de ferramentas;

Cavalete para bobina;

Radio Comunicador;

Bobinador de Correia (quando necessario).
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3.2.4) FERRAMENTAL NECESSARIO:

1. Rolo de Acgéo Dupla 12. Escala Graduada

2. Rolete de Presséao 13. Lixadeira Angular

3. Torqués 14, Grampo Sargento

4. Martelo de Borracha 15. Giz Escolar Branco

5. Trena metdlica 5,0m 16. Lapis Marca Couro

6. Trincha 17. Flap Disc

7. Sovela 18. Vassoura de Mao

8. Faca de Corte 19. Prensa de Vulcanizagéo
9. Faca de Escalonamento 20. Termo higrémetro digital
10. Pedra de Afiar 21. Soprador Térmico

11. Esquadro Metalico 22. Calgos de Vulcanizacdo

A prensa deve estar com seu certificado de calibragédo dentro da validade.

O Plat6 de vulcanizagdo deve exceder em 100mm no comprimento e largura da emenda.

3.2.5) MATERIAIS:

1 Bobina Correia Transportadora. (Recomendamos avaliacdo visual da correia e conferéncia das
dimensdes e especificacdes, antes da liberacdo para instalagéo);
Fitas de isolamento de éarea;
Materiais de vulcanizacao (cola, catalisador, borracha de ligacéo, borracha de cobertura,
solvente etc...);
Calgos de vulcanizagéo (espessura de 1,0 a 1,5mm menor que a correia);

Formulario de servigo de emenda.

CORREIAS TRANSPORTADORAS



R As facas de corte e escalonamento sao ferramentas essenciais em um processo de

& preparacdo da emenda para vulcanizag¢do. Por serem ferramentas de alto risco

\ . .
N recomendamos cuidado no seu manuseio.

#

Faca de Escalonamento

Faca de Corte_____ Faca de 01 Lona

Figura 03 Figura 04

3.2.6) PREPARA(;AO DA CORREIA:

Em determinadas aplicagGes, em razdo de limitagbes no transporte e/ou movimentacao da correia, 0
fornecimento ocorre em mais de uma bobina.
Nestes casos, visando manter a produtividade na
intervencao e reducdo no tempo de parada do
transportador, a correia pode ser preparada, ou seja,

emendada (exceto a emenda final), antes mesmo da

parada do equipamento. Figura 05

Para tal preparacéo ha o inconveniente de uma demanda grande de espag¢o para movimentacao e
armazenagem das bobinas ja& emendadas.

A primeira etapa nesta atividade, consiste justamente na demarcacao, limpeza e preparagéo da area
onde a correia sera posicionada, a medida que for sendo desbobinada/ emendada.

Este local é sempre recomendavel que seja alinhado com a linha de centro do transportador. Quando
isto ndo for possivel, cuidados extras deverdo ser tomados para que ndo ocorra dobras na correia no
momento da instalacéo e consequentes danos nas bordas.

Com o local demarcado, bobinas e local de vulcanizagdo devem ser posicionados alinhados para

iniciar o escalonamento vulcanizagdo e acomodacéo da correia.

Figura 06

As bobinas ja emendadas deverédo ser posicionadas em forma de laco, em formato de piramide.

Figura 07

CORREIAS TRANSPORTADORAS.



Nesta etapa o uso de guindaste pode ser necessario.
As dobras das correias devem receber cuidados extras, sendo adicionados tubos ou elementos

cilindricos que evitem a dobra excessiva da correia, pois isto pode ocasionar danos a carcaca.

I/\%

\ QOQ:\§ Em hipétese alguma as emendas devem estar na regido das dobras.
R

Quando a correia for fornecida em carretel ovalado, recomenda-se que seja desbobinado e
novamente enrolada em carretel cilindrico, antes do inicio da atividade.

Apbs a preparacdo total da correia, deve-se observar a posi¢do das coberturas para garantir a correta

instalagao no transportador.

/{%,

Figura 08

4.0) EXECUCAO

a) Analisar previamente as etapas definidas no cronograma de troca;

b) Efetuar o preenchimento da APR e PT da atividade;

¢) Realizar blogueio dos equipamentos, conforme NR10;

d) Isolar area de abrangéncia da manutencao;

e) Posicionar cavalete com a bobina de correia no local de instalagéo;

f) Aliviar a carga do contrapeso da correia;

g) Travar contrapeso a 15% do curso total disponivel para correias MB e 10% para correias MBN.
Caso esticamento seja por parafuso o esticador deve ser posicionado mais proximo ao inicio de
modo que haja curso suficiente para compensar o alongamento normativo da correia,

h) Travar a correia a ser removida com as longarinas em dois pontos;

i) Efetuar o corte da correia usada entre as duas longarinas;

j) Puxar a ponta da correia nova até uma das extremidades da correia usada e uni-las com auxilio
das barras chatas;

k) Remover as longarinas que estavam prendendo a correia usada e iniciar a remocé&o da correia
usada. A medida que a correia danificada for sendo retirada, a nova j& ird se posicionando no leito
do transportador;

I) Com auxilio da longarina, travar a extremidade final da correia nova na regiao onde sera

executada a emenda;

CORREIAS TRANSPORTADORAS.
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m) Puxar a outra extremidade até a regido, tensionar vigorosamente até que nao haja folgas entre

roletes;

ANTES

Figura 09

Figura 10
n) Marcar duas linhas paralelas, equidistantes 1300mm, préximo a extremidade travada;

Figura 11

0) Com a correia completamente tensionada, tracionar uma extremidade até que se obtenha os
seguintes valores de tensionamento entre as linhas de referéncia:
a. Correias MB (Poliéster/ Nylon): 1315mm
b. Correias MBN (Nylon/ Nylon): 1325mm
p) Travar a extremidade livre;
q) Liberar o servico para realizacdo da emenda.

CORREIAS TRANSPORTADORAS.
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62

.0) KITS DE EMENDA MAXBELT (Emendas a Quente):

Os kits de emenda Maxbelt foram desenvolvidos com objetivo de oferecer ao mercado produtos de

emendas com a mesma qualidade e competitividade que define a marca Maxbelt.

As tabelas abaixo fornecem as referéncias dos materiais de vulcanizacdo, bem como suas

informacgdes técnicas:

COLA CIMENTO

Descri¢édo do Produto Embalagem Validade
Cola Cimento para Emendas e Consertos MAXCIMHDLD® 1 litro 12 meses
Cola Cimento para Emendas e Consertos MAXCIMSHEPDM® 1 litro 06 meses
Cola Cimento para Emendas e Consertos MAXCIMSHT® 1 litro 06 meses
Cola Cimento para Emendas e Consertos MAXCIMGRAO® 1 litro 06 meses
Cola Cimento para Emendas e Consertos MAXCIMHOR® 1 litro 06 meses

Tabela 017 Tipos de Cola Cimento

BORRACHA DE LIGACAO

Descricdo do Produto

Borracha de Ligacéo de Lonas MAXBL1.2HDLD®
Borracha de Ligagdo de Lonas MAXBL1.2SHEPDM®
Borracha de Ligagao de Lonas MAXBL1.2SHT®
Borracha de Ligacdo de Lonas MAXBL1.2GRAO®
Borracha de Ligacdo de Lonas MAXBL1.2HOR®

Embalagem Validade
(5x0,375) m 12 meses
(5x0,375) m 06 meses
(5x0,375) m 06 meses
(5x0,375) m 06 meses
(5x0,375) m 06 meses

BORRACHA DE COBERTURA

Descrigéo do Produto

Cobertura para Emendas de Correia MAXCOB2.0HDLD®
Cobertura para Emendas de Correia MAXCOB2.0SHEPDM®
Cobertura para Emendas de Correia MAXCOB2.0SHT®
Cobertura para Emendas de Correia MAXCOB2.0GRAO®
Cobertura para Emendas de Correia MAXCOB2.0HOR®
Cobertura para Emendas de Correia MAXCOB2.0SHEPDM XT®

Embalagem Validade
(3x0,375) m 06 meses
(3x0,375) m 12 meses
(3x0,375) m 12 meses
(3x0,375) m 12 meses
(3x0,375) m 12 meses
(83x0,375) m 12 meses
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Uma lata de cola cimento 1000g, € o suficiente para emendar

Rendimento Aproximado:

Figura 12
uma correia de 600mm de largura x 750mm de comprimento. Imagem meramente ilustrativa

CORREIAS TRANSPORTADORAS.

12



6.0) EMENDA DIAGONAL i A FRIO (Correias com 02 Lonas)

As emendas diagonais escalonadas, podem ser utilizadas para correias com qualquer nimero de
lonas.

A quantidade de passos (degraus) se da sempre subtraindo o nimero de lonas por 01(um), exceto
para correia de 02 lonas que sao confeccionadas com emendas de 02 passos.

Exemplo:

02 lonas = 02 passos

Abaixo diagrama que ilustra a montagem final de uma correia de 02(duas) lonas:

SUPERIOR
INFERIOR

— Sentido de

operagao

Figura 13

SUPERIOR

VIES
CHANFRO CHANFRO | :
a

12 Lona INFERIOR

Figura 14

COMPRIMENTO DA EMENDA

y
Y

CORREIAS TRANSPORTADORAS.
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Passo 01: Cortar as extremidades da correia exatamente a 90° em relacao as bordas da correia

(esquadrejamento).

Figura 15 Figura 16
Passo 02: Tracar linha de centro nas duas extremidades para garantir alinhamento da emenda.

Figura 17 Figura 18

O comprimento L0 o@®inimo necessario para confec¢cdo de uma emenda.

Passo 03: Com a correia posicionada, alinhada e extremidades travadas, iniciar o escalonamento da

emenda. Iniciar o escalonamento pela extremidade superior.

& . . . ~
,\@" As extremidades devidamente alinhadas devem ser travadas de modo que néo se perca o
alinhamento dos passos da emenda.

Passo 04: Viés: Calcular a medida do viés da emenda multiplicando a largura da Correia pelo fator
0,364, arredondando os valores obtidos pela polegada imediatamente superior.

Ex.: Correia de 600 de |l argura:

Viées=6 0»0,364=21, 840

Usarviesde 2 2 0

CORREIAS TRANSPORTADORAS.
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Passo 05: Passo da Emenda: O comprimento do passo da emenda é definido em funcéo da

resisténcia da lona, podendo ser consultado na tabela 04.

Comprimento da Emenda: Calcular o comprimento da emenda:
Comprimento da Emenda= Viés + (N° lonas) x Passo (vide tabela 04) + 50mm (chanfros)
MB 140, MBN 125, MBN 160 250mm

MB 420 450mm
MB 500 500mm

Tabela 047 Lona x Comprimento do Passo

EXEMPLO DE CALCULO

Para simula-«o0 pr8tica da execu-«0 de uma emenda,

Viés=6 0x00,364=21, 840
Usar viés de 2 2 (660mm)
Quantidade de Passos:
Quantidade de Passos = 2 passos
Comprimento de cada passo:
Consultar Tabela 04
Lona MB 320 = 400mm
Comprimento da emenda:
Comprimento da emenda = Viés + (N.° de Passos x Comprimento do Passo) + Chanfros
Comprimento da emenda = 560mm + (2 x 400mm) + 50mm

Comprimento da emenda = 1410mm

Passo 06: Tracar linha de base com o comprimento da emenda a partir da extremidade (exemplo

calculado = 1410mm).

Figura 21

15



Passo 07: Mar car compri mento do vi®s calculado (exempl c

referéncia.

P o

Figura 22 Figura 23
Passo 08: Com auxilio de uma faca de corte, inclinada com angulo inferior a 45°, cortar a borracha de

cobertura sem atingir a lona.

Figura 24
Passo 09: A partir da linha do viés, realizar um corte paralelo distante 50mm (aproximadamente) para

abrirumaf j a n e lVismalizagh@ da lona. Cortar apenas a borracha de cobertura, sem atingir a lona.

Figura 25

Passo 10: Com auxilio da torqués, remover a borracha de cobertura compreendida nesta regiéo.

P g

Figura 26 Figura 27

CORREIAS TRANSPORTADORAS.
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Passo 11: A partir do chanfro, cortar em tiras de aproximadamente 50mm de largura a borracha de

cobertura no sentido longitudinal da correia, tomando cuidado para nao atingir a lona.

Figura 28 Figura 29
Passo 12: Remover as tiras de cobertura com auxilio da torqués.

Figura 30
Passo 13: Paralelo ao viés da emenda, tracar linha com comprimento do passo da emenda (exemplo

calculado = 400mm).

Figura 31 Figura 32

Passo 14: Com a faca de escalonamento, cortar a 12 lona na linha tragada, com cuidado para que a

lona abaixo néo seja atingida.

Figura 33

CORREIAS TRANSPORTADORAS.
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Passo 15: A partir da linha do passo, cortar a 12 lona no sentido longitudinal da correia, com a faca de

escalonamento, em tiras de aproximadamente 50mm até a extremidade da correia, de modo que a

lona abaixo ndo seja atingida.

Figura 34
Passo 16: Remover com a torqués a 12 lona da correia.

Figura 35
Passo 17: Novamente marcar proximo passo e tracar linha paralela ao viés (exemplo calculado =

400mm).

Figura 36 Figura 37
Passo 18: Com a faca de corte, realizar chanfro na emenda com angulo inferior a 45°, acompanhado

a linha tracada, fazendo assim o fechamento superior da emenda.

Figura 38 Figura 39

CORREIAS TRANSPORTADORAS.
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Passo 19: Com o término do escalonamento da parte superior,recomenda-s e f azer o fiespe

Realizar inspecéo visual criteriosa a fim de certificar-se que ndo houve cortes nas lonas.

da emenda, de modo que os degraus figuem perfeitamente encaixados e evite-se erro no tracado do
Viés.
Com auxilio de um giz escolar branco, marcar a extremidade do chanfro da correia escalonada e

rebater na outra extremidade.

S

Figura 40 Figura 41

Figura 42

Figura 43

Passo 20: Na extremidade inferior, iniciar o escalonamento.
Com auxilio de uma faca de corte, inclinada com angulo inferior a 45°, cortar a borracha de cobertura

sem atingir a lona.

CORREIAS TRANSPORTADORAS.
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Figura 44
Passo 21: A partir da linha do viés, realizar um corte paralelo distante 50mm (aproximadamente) para

abrirumaf j a n e lVismalizagh@da lona. Cortar apenas a borracha de cobertura, sem atingir a lona.

Figura 45
Passo 22: Com auxilio da torqués, remover a borracha de cobertura compreendida nesta regido.

Figura 46

Passo 23: A partir do chanfro, cortar em tiras de aproximadamente 50mm de largura a borracha de

cobertura no sentido longitudinal da correia, tomando cuidado para n&o atingir a lona.

Figura 47

CORREIAS TRANSPORTADORAS.
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Passo 24: Remover as tiras de cobertura com auxilio da torqués.

Figura 48
Passo 25: Na extremidade superior novamente com auxilio do giz escolar branco, marcar o degrau do

primeiro passo da emenda e rebater na extremidade inferior.

S

Figura 49 Figura 50

Figura 51

Figura 52

CORREIAS TRANSPORTADORAS.
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Passo 26: Com a faca de escalonamento, cortar a 12 lona na linha tragada, com cuidado para que a

lona abaixo ndo seja atingida.

Figura 53
Passo 27: A partir da linha do passo, com a faca de escalonamento, cortar a 12 lona em tiras de
aproximadamente 50mm no sentido longitudinal até a extremidade da correia, de modo que a lona

abaixo nédo seja atingida.

Figura 54
Passo 28: Remover com a torqués a 12 lona da correia.

Figura 55
Passo 29: Novamente na extremidade superior, marcar o final do segundo passo com giz escolar

branco e rebater sobre a extremidade inferior.

2

Figura 56 Figura 57

CORREIAS TRANSPORTADORAS.
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Figura 58

Figura 59
Passo 30: Com a faca de corte, realizar chanfro na emenda com angulo inferior a 45°, acompanhando

a linha tracada, fazendo assim o fechamento inferior da emenda.

Figura 60 Figura 61
»
é@

Realizar inspecgéo visual criteriosa a fim de certificar-se que ndo houve cortes nas lonas.

Passo 31: Lixar chanfros das duas extremidades com auxilio de uma lixadeira com flap disc ou

escova rotativa.

CORREIAS TRANSPORTADORAS.
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Figura 62 Figura 63
~ - - . - . o
& Nao deve ser utilizado disco de desbaste de tungsténio, pois seu uso danifica a carcaca da

\a
S correia
\@ .

Passo 32: Com auxilio de uma pedra de rebolo, lixar (manualmente) o excesso de borracha nos
passos da emenda.
O Lixamento, quando necessario, deve ser realizado de modo que a lona ndo seja atingida.

P

Figura 64 Figura 65

Passo 33: Com uma vassoura de mao, limpar toda regido da emenda, apoés isto aplicar solvente
préprio para borracha em toda emenda. As regides de chanfros devem estar isentas de sujeira,

gorduras e/ou residuos de borracha provenientes do lixamento ou néo.

Olvent?

Figura 66 Figura 67

& O uso de ar comprimido néo é recomendado na limpeza da emenda, devido a presenca de

A
&
l O A
Q
R\ oOleo.
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Passo 34: Cortar as cerdas do pincel deixando apenas a metade do comprimento. Desta forma

havera favorecimento na penetracao do adesivo durante a aplicacéo.

Figura 68
Passo 35: A partir desta etapa pode ser necessario 0 uso de soprador térmico para secagem das
demaos do adesivo e/ou eliminacdo dos pontos de umidade infiltrados na carcaca.

Avaliar a necessidade de enclausuramento do local da emenda com barraca de vulcanizagéo.

& . . N . . o
Vg\‘v Em dias chuvosos, sempre que possivel, ndo realizar servi¢os de vulcanizagao.
A

\ \‘gz& A umidade relativa do ar ideal para o servigo de colagem das emendas é de 65%z+5

Passo 36: Efetuar a mistura da cola cimento com o catalizador.
Agitar vigorosamente para obter uma perfeita mistura.
Com movimentos circulares, aplicar a primeira deméo de cola sobre a regi&o da emenda em ambas

extremidades.

Figura 69 Figura 70

Figura 71
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Passo 37: Aguardar cerca de 25min para secagem da 12 deméo (recomendacao de tempo pode

variar entre fabricantes do adesivo).

Passo 38: ApoOs este periodo, aplicar a 22 demao.

Aguardar até a obtencdo do ft a cp&rainicio do fechamento da emenda.

~
/\\;{\‘o Alguns fabricantes de adesivos, recomendam a aplicacdo de uma 32 deméo de cola. Neste
$ L ~ 2 . ~ ~ .

l\gso caso, sempre a Ultima demé&o é que deve-se aguardar até a obtencdodofit ac k o .

Passo 39: Separar algumas tiras removidas durante o préprio escalonamento e posicionar sobre a
emenda. Esta medida serve para evitar que as extremidades se colem de imediato durante o

posicionamento de uma ponta sobre a outra no momento do alinhamento da emenda.

Figura 72
Passo 40: Iniciar o fechamento pelo centro da emenda, deslizando as méos primeiramente sobre a

linha de centro da emenda e apés isto do centro para as bordas, em ambos os lados.

Figura 73

Passo 41: Docentroparaase xt r emi dades fAbaterodo a emenda com o

obtenha um fechamento completo, isento de bolhas de ar.
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Figura 74

Passo 42: Do centro para as extremidades posicionar o rolo de acdo dupla, regular a pressao dos

rolose i r o | \egbrasangente a emenda, sempre do centro para as bordas.

Ap-s Aroletarodo o primeiro | ado, posicionar o rol
pressdoefi r o | dotemtrofara as bordas.

Nenhum sinal de bolha deve ser percebido ao final desta etapa.

Figura 75 Figura 76

Passo 43: Aguardar pelo menos 2 horas e realizar o acabamento no topo da emenda. Com leve
pressao na lixadeira, sempre no sentido favoravel ao fechamento da emenda e com movimentos leves

e rapidos, remover o excesso de borracha.

Figura 77
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Passo 44: Aplicar uma demé&o de cola no fechamento da emenda para impermeabilizar a regido

lixada.

Figura 78 Figura 79

Passo 45: Aguardar o tempo recomendado pelo fabricante do adesivo para libera¢do do equipamento
para operagao.
Este tempo normalmente varia entre 2 a 3 horas.

Passo 46: Recolocar roletes removidos na area de realizacdo da emenda.

Passo 47: Identificar a emenda. A identificacdo deve conter:
V Nome do Executante/ empresa
V Numeracdo da emenda

V Data de execugéo

Figura 80

Passo 48: Aliviar o contrapeso ou tensionar os parafusos do esticador.
Realizar desbloqueio do equipamento.

Passo 49: Testar funcionamento da correia sem alimentacdo (em vazio).

Passo 50: Testar funcionamento da correia com carga.

Passo 51: Caso a operacao esteja em conformidade, liberar o equipamento para operagao.
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7.0) EMENDA DIAGONAL i A FRIO (Correias com 03 ou mais Lonas)

As emendas diagonais escalonadas, podem ser utilizadas para correias com qualquer nimero de
lonas.

A quantidade de passos (degraus) se da sempre subtraindo o nimero de lonas por 01(um), exceto
para correia de 02 lonas que sdo confeccionadas com emendas de 02 passos.

Exemplo:

03 lonas = 02 passos

Abaixo diagrama que ilustra a montagem final de uma correia de 03(trés) lonas:

SUPERIOR
INFERIOR

Sentido de
operagao

Figura 81

SUPERIOR
22 Lona

INFERIOR

Figura 82 PASSO PASSO

COMPRIMENTO DA EMENDA
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Passo 01: Cortar as extremidades da correia exatamente a 90° em relacao as bordas da correia

(esquadrejamento).

Figura 83 Figura 84
Passo 02: Tracgar linha de centro nas duas extremidades para garantir alinhamento da emenda.

Figura 85 Figura 86
O comprimento L0 o@®inimo necessario para confec¢cdo de uma emenda.

Passo 03: Com a correia posicionada, alinhada e extremidades travadas, iniciar o escalonamento da

emenda. Iniciar o escalonamento pela extremidade superior.

Figura 87
4

& . . . ~
\§<\ As extremidades devidamente alinhadas devem ser travadas de modo que n&o se perca o

4\
X
l O .
& alinhamento dos passos da emenda.

Passo 04: Viés: Calcular a medida do viés da emenda multiplicando a largura da Correia pelo fator

0,364, arredondando os valores obtidos pela polegada imediatamente superior.
Ex.: Correia de 600 de |l argura:
Viés=6 0x0,364=21, 84 0
Usarviéesde 2 2 0

CORREIAS TRANSPORTADORAS.

30



Passo 05: Passo da Emenda: O comprimento do passo da emenda é definido em funcéo da

resisténcia da lona, podendo ser consultado na tabela 04.

Comprimento da Emenda: Calcular o comprimento da emenda:
Comprimento da Emenda= Viés + (N° lonas 1 1) x Passo (vide tabela 04) + 50mm (chanfros)
MB 140, MBN 125, MBN 160 250mm

MB 420 450mm
MB 500 500mm

Tabela 047 Lona x Comprimento do Passo
EXEMPLO DE CALCULO

Para simulacdo pratcadae x ecu- «0o de uma emenda, ser8 consider a

Viés=6 0x00,364=21, 840
Usar viés de 2 2(660mm)
Quantidade de Passos:

Quantidade de Passos = NUmero de Lonas i 1
Quantidade de Passos =371
= 2 passos

Comprimento de cada passo:
Consultar Tabela 04
Lona MB 320 = 400mm
Comprimento da emenda:
Comprimento da emenda = Viés + (N.° de Passos x Comprimento do Passo) + Chanfros
Comprimento da emenda = 560mm + (2 x 400mm) + 50mm
Comprimento da emenda = 1410mm

Passo 06: Tracar linha de base com o comprimento da emenda a partir da extremidade (exemplo

calculado = 1410mm).

Figura 88 Figura 89
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Passo 07: Mar car compri mento do vi®s calculado (exempl c

referéncia.

P o

Figura 90 Figura 91

Passo 08: Com auxilio de uma faca de corte, inclinada com angulo inferior a 45°, cortar a borracha de

cobertura sem atingir a lona.

Figura 92
Passo 09: A partir da linha do viés, realizar um corte paralelo distante 50mm (aproximadamente) para

abriruman j a n e lVismalizagh@ da lona. Cortar apenas a borracha de cobertura, sem atingir a lona.

Figura 93

Passo 10: Com auxilio da torqués, remover a borracha de cobertura compreendida nesta regiéo.

2

Figura 94 Figura 95
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Passo 11: Cortar em tiras de aproximadamente 50mm de largura a borracha de cobertura no sentido
longitudinal da correia, tomando cuidado para n&o atingir a lona. Nesta etapa, caso a 12 lona seja

atingida, ndo haverd comprometimento da emenda, pois esta lona sera removida na etapa seguinte.

Figura 96 Figura 97
Passo 12: Remover as tiras de cobertura alternadamente com auxilio da torqués.

Figura 98
Passo 13: A partir do final do chanfro, com auxilio da faca de escalonamento cortar a 12 lona

acompanhando o sentido do viés de modo que a 22 lona néo seja atingida.

Figura 99
Passo 14: Cortar a 12 lona em tiras no sentido longitudinal com a faca de escalonamento, até a

extremidade da correia, de modo que a 22 lona néo seja atingida.

Figura 100
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Passo 15: Remover com a torqués toda a borracha de cobertura restante, juntamente com a 12 lona

da correia.

Figura 101

Passo 16: Paralelo ao viés da emenda, tragar linha com comprimento do passo da emenda (exemplo

calculado = 400mm).

Figura 102 Figura 103
Passo 17: Com a faca de escalonamento, cortar a 22 lona na linha tragcada, com cuidado para que a

lona abaixo ndo seja atingida.

Figura 104
Passo 18: A partir do passo, cortar a 22 lona no sentido longitudinal da correia, com a faca de
escalonamento, em tiras de aproximadamente 50mm até a extremidade da correia, de modo que a

lona abaixo ndo seja atingida.

Figura 105 Figura 106
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Passo 19: Remover com a torqués a 22 lona da correia.

Figura 107
Passo 20: Novamente marcar proximo passo e tracar linha paralela ao viés (exemplo calculado =
400mm).

Figura 108 Figura 109
Passo 21: Com a faca de corte, realizar chanfro na emenda com angulo inferior a 45°, acompanhado

a linha tracada fazendo assim o fechamento superior da emenda.

Figura 111

Realizar inspecao visual criteriosa a fim de certificar-se que ndo houve cortes nas lonas.

Passo 22: Com o término do escalonamento da parte superior,recomenda-s e f azer o0 fAespe
da emenda, de modo que os degraus figuem perfeitamente encaixados e evite-se erro no tragado do

viés.

Com auxilio de um giz escolar branco, marcar a extremidade do chanfro da correia escalonada e

rebater na outra extremidade.
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Figura 112 Figura 113

Figura 114

Figura 115

Passo 23: Na extremidade inferior, iniciar o escalonamento.
Com auxilio de uma faca de corte, inclinada com angulo inferior a 45°, cortar a borracha de cobertura

sem atingir a lona.

Figura 116

Passo 24: A partir da linha do viés, realizar um corte paralelo distante 50mm (aproximadamente) para
abriruman j a n e lVismalizagh@ da lona. Cortar apenas a borracha de cobertura, sem atingir a lona.
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Figura 117
Passo 25: Com auxilio da torqués, remover a borracha de cobertura compreendida nesta regido.

Figura 118 Figura 119
Passo 26: Cortar em tiras de aproximadamente 50mm de largura a borracha de cobertura no sentido
longitudinal da correia, tomando cuidado para ndo atingir a lona. Nesta etapa, caso a 12 lona seja

atingida, ndo haverad comprometimento da emenda, pois esta lona sera removida na etapa seguinte.

Figura 120
Passo 27: Remover as tiras de cobertura alternadamente com auxilio da torqués.

Figura 121
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Passo 28: A partir do final do chanfro, com auxilio da faca de escalonamento cortar a 12 lona

acompanhando o sentido do viés de modo que a 22 lona nao seja atingida.

Figura 122
Passo 29: A partir do chanfro, cortar a 12 lona em tiras no sentido longitudinal da correia com a faca

de escalonamento, até a extremidade, de modo que a 22 lona ndo seja atingida.

Figura 123
Passo 30: Remover com a torqués toda a borracha de cobertura juntamente com a 12 lona da correia.

Figura 124
Passo 31: Na extremidade superior novamente com auxilio do giz escolar branco, marcar o degrau do

primeiro passo da emenda e rebater na extremidade inferior.

Figura 125 Figura 126
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Figura 127

Figura 128
Passo 32: Com a faca de escalonamento, cortar a 22 lona na linha tragada, com cuidado para que a

lona abaixo ndo seja atingida.

Figura 129
Passo 33: A partir do passo, com a faca de escalonamento, cortar a 22 lona em tiras de
aproximadamente 50mm no sentido longitudinal da correia, de modo que a lona abaixo ndo seja

atingida.

Figura 130
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Passo 34: Remover com a torqués a 22 lona da correia.

R

Figura 131 Figura 132
Passo 35: Novamente na extremidade superior, marcar o final do segundo passo com giz escolar

branco e rebater sobre a extremidade inferior.

g o

Figura 133 Figura 134

Figura 135

Figura 136
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Passo 36: Com a faca de corte, realizar chanfro na emenda com angulo inferior a 45°, acompanhando

a linha tracada fazendo assim o fechamento inferior da emenda.

Figura 138

Realizar inspecao visual criteriosa a fim de certificar-se que ndo houve cortes nas lonas.

Passo 37: Lixar chanfros das duas extremidades com auxilio de uma lixadeira com flap disc ou

escova rotativa.

P

Figura 139 Figura 140

»
ve"“’ N&o deve ser utilizado disco de desbaste de tungsténio, pois seu uso danifica a carcaca da

&
O
Q .
l\\a\ correia.

Passo 38: Com auxilio de uma pedra de rebolo, lixar (manualmente) o excesso de borracha nos
passos da emenda.
O Lixamento, quando necessario, deve ser realizado de modo que a lona ndo seja atingida.

-

Figura 141 Figura 142
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Passo 39: Com uma vassoura de mao, limpar toda regido da emenda, apos isto aplicar solvente
préprio para borracha em toda emenda. As regides de chanfros devem estar isentas de sujeira,

gorduras e/ou residuos de borracha provenientes do lixamento ou nao.

Olventé

Figura 143 Figura 144

~
3 - . . :
,\é‘ O uso de ar comprimido néo € recomendado na limpeza da emenda, devido a presenca de

K3
Q P
& Oleo.

Passo 40: Cortar as cerdas do pincel deixando apenas a metade do comprimento. Desta forma
havera favorecimento na penetracao do adesivo durante a aplicacéo.

Figura 145

Passo 41: A partir desta etapa pode ser necessario 0 uso de soprador térmico para secagem das
demaos do adesivo e/ou eliminacdo dos pontos de umidade infiltrados na carcaca.

Avaliar a necessidade de enclausuramento do local da emenda com barraca de vulcanizagéo.

’ . . ~ : . .
v;& Em dias chuvosos, sempre que possivel, ndo realizar servi¢cos de vulcanizacao.
A
N . . . . .
‘ \\320 A umidade relativa do ar ideal para o servigo de colagem das emendas é de 65%z+5
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Passo 42: Efetuar a mistura da cola cimento com o catalizador.
Agitar vigorosamente para obter uma perfeita mistura.
Com movimentos circulares, aplicar a primeira demao de cola sobre a regido da emenda em ambas

extremidades.

Figura 146 Figura 147

Figura 148

Passo 43: Aguardar cerca de 25min para secagem da 12 deméo (recomendacao de tempo pode

variar entre fabricantes do adesivo).

Passo 44: Apos este periodo, aplicar a 22 deméao.
Aguardar até a obtencdo do ft a cpa&rainicio do fechamento da emenda.

~
& . . . ~ ~
,\‘,\{‘ Alguns fabricantes de adesivos, recomendam a aplicacdo de uma 32 demao de cola. Neste
X
‘ O - ~ . ~ ~ R
& caso, sempre a ultima deméo é que deve-se aguardar até a obtengdodofit ac k 0 .

Passo 45: Separar algumas tiras removidas durante o proprio escalonamento e posicionar sobre a
emenda. Esta medida serve para evitar que as extremidades se colem de imediato durante o
posicionamento de uma ponta sobre a outra no momento do alinhamento da emenda.

CORREIAS TRANSPORTADORAS.

43



Figura 149

Passo 46: Iniciar o fechamento pelo centro da emenda, deslizando as méos primeiramente sobre a
linha de centro da emenda e apés isto do centro para as bordas, em ambos os lados.

Figura 150

Passo47: Do centro para as extremidades fibatero a emer
obtenha um fechamento completo, isento de bolhas de ar.

Figura 151
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Passo 48: Do centro para as extremidades posicionar o rolo de acdo dupla, regular a pressao dos
rolose i r o | \egbrasangente a emenda, sempre do centro para as bordas.
Ap-s Aroletaro o primeiro | ado, posicionar o rol

pressdoefi r o | dotcemtrofara as bordas.

Nenhum sinal de bolha deve ser percebido ao final desta etapa.

Figura 152 Figura 153

Passo 49: Aguardar pelo menos 2 horas e realizar o acabamento no topo da emenda. Com leve
presséo na lixadeira, sempre no sentido favoravel ao fechamento da emenda e com movimentos leves

e rapidos, remover o excesso de borracha.

Figura 154

Passo 50: Aplicar uma demé&o de cola no fechamento da emenda para impermeabilizar a regido

lixada.

Figura 155 Figura 156
Passo 51: Aguardar o tempo recomendado pelo fabricante do adesivo para liberacdo do equipamento

para operacao.
Este tempo normalmente varia entre 2 a 3 horas.
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Passo 52: Recolocar roletes removidos na area de realizacdo da emenda.

Passo 53: Identificar a emenda. A identificagdo deve conter:
V Nome do Executante/ empresa
V Numeracdo da emenda

V Data de execugéo

Figura 157

Passo 54: Aliviar o contrapeso ou tensionar os parafusos do esticador.

Realizar desblogueio do equipamento.

Passo 55: Testar funcionamento da correia sem alimentagdo (em vazio).

Passo 56: Testar funcionamento da correia com carga.

Passo 57: Caso a operacao esteja em conformidade, liberar o equipamento para operagao.
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8.0) EMENDA DIAGONAL i A QUENTE (Correias com 02 Lonas)

As emendas diagonais escalonadas, podem ser utilizadas para correias com qualquer nimero de
lonas.

A quantidade de passos (degraus) se da sempre subtraindo o nimero de lonas por 01(um), exceto
para correia de 02 lonas que sao confeccionadas com emendas de 02 passos.

Exemplo:

02 lonas = 02 passos

Abaixo diagrama que ilustra a montagem final de uma correia de 02(duas) lonas:

SUPERIOR INFERIOR

- Sentido de

operagao

Figura 158

SUPERIOR

INFERIOR

Figura 159

PASSO DE ACABAMENTO

COMPRIMENTO DA EMENDA -
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Passo 01: Cortar as extremidades da correia exatamente a 90° em relacao as bordas da correia

(esquadrejamento).

Figura 160 Figura 161
Passo 02: Tracar linha de centro nas duas extremidades para garantir alinhamento da emenda.

Figura 162 Figura 163
O comprimento L0 o®inimo necessario para confec¢cdo de uma emenda.

Passo 03: Com a correia posicionada, alinhada e extremidades travadas, iniciar o escalonamento da

emenda. Iniciar o escalonamento pela extremidade superior.

Figura 164
’ &
vé\ As extremidades devidamente alinhadas devem ser travadas de modo que ndo se perca

«
l S .
\@QO o alinhamento dos passos da emenda.

Passo 04: Viés: Calcular a medida do viés da emenda multiplicando a largura da Correia pelo fator

0,364, arredondando os valores obtidos pela polegada imediatamente superior.
Ex.: Correia de 600 de |l argura:
Viés=6 0x0,364=21, 84 0
Usarviesde 2 2 0
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Passo 05: Passo da Emenda: O comprimento do passo da emenda é definido em funcéo da

resisténcia da lona, podendo ser consultado na tabela 04.

Comprimento da Emenda: Calcular o comprimento da emenda:
Comprimento da Emenda= Viés + (N° lonas) x Passo (vide tabela 04) + 50mm (chanfros)

Tipo da Correia Passo

MB 140, MBN 125, MBN 160 250mm
MB 220, MBN 240 350mm
MB 320, MBN 350 400mm

MB 420 450mm
MB 500 500mm

Tabela 047 Lona x Comprimento do Passo

EXEMPLO DE CALCULO

Para simulacéo pratica da execu¢édo de uma emenda, sera considerada a correia MB320/2Lonas (10 x
3)mm SHT 6 0(@500mm).

Célculos:

Viés:
Viés=6 0x00,364=21, 840
Usar viés de 2 2(660mm)
Quantidade de Passos:
Quantidade de Passos = NUmero de Lonas i 1
Quantidade de Passos = 02 passos
Comprimento de cada passo:
Consultar Tabela 04
Lona MB 320 = 400mm
Comprimento da emenda:
Comprimento da emenda = Passo de acabamento+ Viés + (N.° de Passos x Comprimento do
Passo) + Chanfros
Comprimento da emenda = 30 + 560mm + (2 x 400mm) + 50mm
Comprimento da emenda = 1440mm

Passo 06: Tracar linha de base com o comprimento da emenda a partir da extremidade (exemplo

calculado = 1440mm).

Figura 165 Figura 166
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Passo 07: Mar car compri mento do vi®s calculado (exempl c

referéncia.
Figura 167 Figura 168

Passo 08: Com auxilio de uma faca de corte, inclinada com angulo inferior a 45°, cortar a borracha de

cobertura sem atingir a lona.

Figura 169
Passo 09: A partir da linha do viés, realizar um corte paralelo distante 50mm (aproximadamente) para

abriruman j a n e lVismalizagh@ da lona. Cortar apenas a borracha de cobertura, sem atingir a lona.

Figura 170
Passo 10: Com auxilio da torqués, remover a borracha de cobertura compreendida nesta regido.

2

Figura 171 Figura 172
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Passo 11: A partir do chanfro, cortar em tiras de aproximadamente 50mm de largura a borracha de

cobertura no sentido longitudinal da correia, tomando cuidado para nao atingir a lona.

P

Figura 173 Figura 174

Passo 12: Remover as tiras de cobertura com auxilio da torqués.

=

Figura 175 Figura 176
Passo 13: Paralelo ao viés da emenda, tracar linha com comprimento do passo da emenda (exemplo

calculado = 400mm).

S L

Figura 177 Figura 178
Passo 14: Com a faca de escalonamento, cortar a 12 lona na linha tragada, com cuidado para que a

lona abaixo ndo seja atingida.

Figura 179
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Passo 15: A partir do passo, cortar a 12 lona no sentido longitudinal da correia, com a faca de

escalonamento, em tiras de aproximadamente 50mm até a extremidade da correia, de modo que a

lona abaixo ndo seja atingida.

Figura 180
Passo 16: Remover com a torqués a 12 lona da correia.

Figura 181
Passo 17: Novamente marcar proximo passo e tracar linha paralela ao viés (exemplo calculado =
400mm).

Figura 182 Figura 183

Passo 18: Com a faca de corte, realizar chanfro na emenda com angulo inferior a 45°, acompanhado
a linha tracada, fazendo assim o fechamento superior da emenda.
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Figura 184 Figura 185
Passo 19: Desdobrar a extremidade superior para iniciar o escalonamento do passo de acabamento

na cobertura superior.

Figura 186
Passo 20: Paralelo ao viés, tragar linha com o comprimento do passo de acabamento.
O comprimento deste passo € 30mm para todos os compostos MAXBELT, exceto para as coberturas

SH-EPDM e SH-EPDM-E, que deve ser utilizado passo acabamento de 60mm.

Figura 187
Passo 21: Com a faca de corte, realizar chanfro na linha tragada com angulo inferior a 45° tomando

cuidado para néo atingir a lona.

Figura 188
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Passo 22: Com auxilio da torqués, remover a borracha de cobertura compreendida nesta regiao.

Figura 189 Figura 190

Passo 23: Com o término do escalonamento da extremidade superior, recomenda-se fazer o

fespel hament oo da emenda, de modo que o0s degaraus f
no tracado do viés.

Com auxilio de um giz escolar branco, marcar a extremidade do chanfro da correia escalonada e

rebater na outra extremidade.

Figura 191

Figura 192

Figura 193
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Figura 194

Passo 24: Na extremidade inferior, a partir da linha espelhada, paralelo ao viés, tracar linha com o
comprimento do passo de acabamento.

O comprimento deste passo € 30mm para todos os compostos MAXBELT, exceto para as coberturas
SH-EPDM e SH-EPDM-E, que deve ser utilizado passo acabamento de 60mm.

Marcar o passo de acabamento acrescendo o chanfro da emenda.

Figura 195 Figura 196

Passo 25: Com auxilio de uma faca de corte, inclinada com angulo inferior a 45°, cortar a borracha de

cobertura sem atingir a lona sobre a linha tracada.

Figura 197

Passo 26: A partir da linha do viés, realizar um corte paralelo paraabrirumafij anel ado de vi s|
da lona. Cortar apenas a borracha de cobertura, sem atingir a lona.
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Figura 198
Passo 27: Com auxilio da torqués, remover a borracha de cobertura compreendida nesta regiao.

Figura 199

Passo 28: A partir do chanfro, cortar em tiras de aproximadamente 50mm de largura a borracha de

cobertura no sentido longitudinal da correia, tomando cuidado para n&o atingir a lona.

Figura 200
Passo 29: Remover as tiras de cobertura com auxilio da torqués.

Figura 201
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Passo 30: Na extremidade superior novamente com auxilio do giz escolar branco, marcar o degrau do

primeiro passo da emenda e rebater na extremidade inferior.

=

Figura 202 Figura 203

Figura 204

Figura 205
Passo 31: Com a faca de escalonamento, cortar a 12 lona na linha tragada, com cuidado para que a
lona abaixo ndo seja atingida.

Figura 206
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Passo 32: A partir do passo, com a faca de escalonamento, cortar a 12 lona em tiras de
aproximadamente 50mm no sentido longitudinal da correia, de modo que a lona abaixo ndo seja

atingida.

Figura 207
Passo 33: Remover com a torqués a 22 lona da correia.

Figura 208
Passo 34: Novamente na extremidade superior, marcar o final do segundo passo com giz escolar

branco e rebater sobre a extremidade inferior.

Figura 209 Figura 210

Figura 211
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Figura 212
Passo 35: Com a faca de corte, realizar chanfro na emenda com angulo inferior a 45°, acompanhando

a linha tracada fazendo assim o fechamento inferior da emenda.

Figura 213
'é\“'
Qo‘zi‘“ Realizar inspecéo visual criteriosa a fim de certificar-se que ndo houve cortes nas lonas.
\\4\
N

Passo 36: Lixar chanfros das duas extremidades com auxilio de uma lixadeira com flap disc ou

escova rotativa.

Figura 214 Figura 215

# . - . . . .
vg& N&o deve ser utilizado disco de desbaste de tungsténio, pois seu uso danifica a carcaca da

&
L i
‘\\4\ correia.
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Passo 37: Com auxilio de uma pedra de rebolo, lixar (manualmente) o excesso de borracha nos
passos da emenda.

O Lixamento, quando necessario, deve ser realizado de modo que a lona ndo seja atingida.

Figura 216 Figura 217
Passo 38: Com uma vassoura de mao, limpar toda regido da emenda, apds isto aplicar solvente
préprio para borracha em toda emenda. As regides de chanfros devem estar isentas de sujeira,

gorduras e/ou residuos de borracha provenientes do lixamento ou nao.

Olventé

-3

Figura 218 Figura 219

»
& L ~ 2 . .
O uso de ar comprimido ndo é recomendado na limpeza da emenda, devido a presenca de

A
& ,
S Oleo.

Passo 39: A partir desta etapa pode ser necessario 0 uso de soprador térmico para secagem das
demaos do adesivo e/ou eliminacdo dos pontos de umidade infiltrados na carcaca.

Avaliar a necessidade de enclausuramento do local da emenda com barraca de vulcanizagéo.

\;\g& Em dias chuvosos, sempre que possivel, ndo realizar servi¢cos de vulcanizacéo.
«

\\‘s& A umidade relativa do ar ideal para o servigo de colagem das emendas é de 65%z+5

Passo 40: Cortar as cerdas do pincel deixando apenas a metade do comprimento. Desta forma
havera favorecimento na penetracao do adesivo durante a aplicagédo.
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Figura 220
Passo 41: Posicionar prensa no transportador abaixo da extremidade inferior.

Passo 42: Agitar vigorosamente a cola cimento.
Com movimentos circulares, aplicar a primeira demao de cola sobre a regido da emenda em ambas

extremidades, exceto sobre os chanfros e passo de acabamento.

Figura 221 Figura 222

Figura 223
Passo 43: Aguardar cerca de 25min para secagem da 12 demao.

Passo 44: Apos este periodo, aplicar a 22 deméao.

Aguardar até a obtencdo do ft a cparainicio do fechamento da emenda.

Passo 45: Aplicar a borracha de ligacdo 1,2mm em toda extremidade inferior sem retirar o filme
plastico que recobre a ligagéo, exceto sobre os chanfros e passo de acabamento.
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Figura 224
Passo46:Com aux?2lio do rolete de pigaeas,semavendoias wlhas tdear o

ar e garantindo uma perfeita aderéncia.

Figura 225
Passo47:Real i zar inspe-«o0o visual e furar poss?2veis

regiao que foi furada.

Figura 226
Passo 48: Sem retirar o filme plastico da borracha de ligacao, sobrepor as extremidades para verificar
o fechamento da emenda, feito isto iniciar o fechamento da emenda.

Passo 49: Iniciar a sobreposicao das pontas. A medida que for sendo posicionada a emenda a partir
do fechamento, remover gradativamente o filme plastico da borracha da ligacéo.
Utilizar a linha de centro para garantir o alinhamento da emenda.
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Figura 227

Na cobertura inferior, como néo foi utilizado passo de acabamento (borracha de
&&

&

&L
O , A
l\v“Q os chanfros de fechamento, além da cola cimento.

A realizacdo de acabamento de passo de acabamento inferior pode ser realizada seguindo os

enchimento) recomendamos o uso de uma fina camada de borracha de cobertura crua entre

mesmos passos do fechamento superior.

Passo 50: Deslizar a méo do centro para as bordas encaixando as extremidades.

Figura 228

Passo 51: Com a faca de corte aparar os excessos de borracha da correia na lateral e no ultimo

passo (lado inferior).

Passo 52: Com as extremidades montadas realizar o fechamento do passo de acabamento.
Aplicar uma demé&o de cola somente sobre o passo de acabamento.

Figura 229
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Passo 53: Aplicar a borracha de ligacdo nesta regido, exceto nos chanfros

Figura 230
Passo 54: Roletar a borracha de ligacdo. Caso necessario pode-se utilizar a sovela para eliminagéo

de bolhas de ar.

Figura 231
Passo 55: Aplicar cola cimento nos chanfros e montar a borracha de cobertura na regiao do
acabamento. A borracha de ligagdo mais a borracha de cobertura, devem superar em cerca de 1,0mm

a espessura da correia transportadora.

Figura 232
Passo 56: Roletar a cobertura no fechamento da emenda.

Figura 233
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Passo 57: Com a faca de corte, aparar os excessos de borracha da correia na lateral e fechamento.
Passo 58: Centralizar a emenda no platd da prensa de modo que o comprimento dos plats seja no
minimo 100mm maior na largura e comprimento da correia. Aplicar papel siliconado para evitar

aderéncia da correia com os platés da prensa.

Passo 59: Nas laterais da correia utilizar guias com espessura 1,5mm menores do que a espessura

original da correia.

Figura 234

Passo 60: Fechar a parte superior da prensa para iniciar o processo de vulcanizacéo.

.i
'
!

Figura 235
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Passo 61: Verificar o tipo do composto e vulcanizar emenda conforme sele¢cdo de uma das tabelas

abaixo (Presséo: 7kgf/cm?):

Espessura da Correia Tempo de Vulcanizacao Temperatura °C

7,1a13,0mm 45min 145

Tabela 057 Espessura x Temperatura (Todos 0s compostos, exceto EPDM)

Espessura da Correia Tempo de Vulcanizacao Temperatura °C

Tabela 06 i Espessura x Temperatura - SH-EPDM, SH-EPDM EXTREME

Passo 62: Iniciar contagem do tempo de vulcanizagdo a partir do momento que atingir a temperatura
recomenda.

Figura 236
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Passo 63: Aguardar o tempo estabelecido na tabela de vulcanizacéo.

Passo 64: Abrir a prensa quando a temperatura atingir 65°C.

Passo 65: Iniciar a desmontagem da prensa de vulcanizacéo.

Passo 66: Recolocar roletes removidos na area de realizagdo da emenda.

Passo 67: Recolocar roletes removidos na area de realizagdo da emenda.

Passo 68: Identificar a emenda. A identificacdo deve conter:

V Nome do Executante/ empresa

V Numeracdo da emenda
V Data de execucédo

Figura 237

Passo 69: Aliviar o contrapeso ou tensionar os parafusos do esticador. Realizar desbloqueio do

equipamento.

Passo 70: Testar funcionamento da correia sem alimentacdo (em vazio).

Passo 71: Testar funcionamento da correia com carga.

Passo 72: Caso a operacao esteja em conformidade, liberar o equipamento para operacgéao.
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9.0) EMENDA DIAGONAL i A QUENTE (Correias com 03 ou mais Lonas)

As emendas diagonais escalonadas, podem ser utilizadas para correias com qualquer nimero de
lonas.

A quantidade de passos (degraus) se da sempre subtraindo o nimero de lonas por 01(um), exceto
para correia de 02 lonas que sdo confeccionadas com emendas de 02 passos.

Exemplo:

03 lonas = 02 passos

Abaixo diagrama que ilustra a montagem final de uma correia de 03(trés) lonas:

SUPERIOR INFERIOR

- Sentido de

operagao

Figura 238

SUPERIOR

_—----

»| | CHANFRO
INFERIOR

Figura 239

PASSO DE ACABAMENTO

COMPRIMENTO DA EMENDA
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Passo 01: Cortar as extremidades da correia exatamente a 90° em relacao as bordas da correia

(esquadrejamento).

Figura 240 Figura 241
Passo 02: Tracar linha de centro nas duas extremidades para garantir alinhamento da emenda.

Figura 242 Figura 243

O comprimento L0  o®inimo necessario para confec¢cdo de uma emenda.

Passo 03: Com a correia posicionada, alinhada e extremidades travadas, iniciar o escalonamento da

emenda. Iniciar o escalonamento pela extremidade superior.

QOQ\ alinhamento dos passos da emenda.

Passo 04: Viés: Calcular a medida do viés da emenda multiplicando a largura da Correia pelo fator
0,364, arredondando os valores obtidos pela polegada imediatamente superior.

Ex.: Correia de 600 de |l argura:

Viés=6 0x0,364=21, 84 0

Usarviesde 2 2 0
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Passo 05: Passo da Emenda: O comprimento do passo da emenda é definido em funcéo da

resisténcia da lona, podendo ser consultado na tabela 04.

Comprimento da Emenda: Calcular o comprimento da emenda:
Comprimento da Emenda= Viés + (N° lonas 1 1) x Passo (vide tabela 04) + 50mm (chanfros)
MB 140, MBN 125, MBN 160 250mm

MB 420 450mm
MB 500 500mm

Tabela 047 Lona x Comprimento do Passo

EXEMPLO DE CALCULO
Para simulacao pratica da execu¢édo de uma emenda, sera considerada a correia MB320/3Lonas (10 x
3)mm SHT 6 0 (@500mm).

Viés=6 0x00,364=21, 840
Usar viés de 2 2 (660mm)
Quantidade de Passos:

Quantidade de Passos = Numero de Lonas i 1
Quantidade de Passos =371
= 2 passos

Comprimento de cada passo:
Consultar Tabela 04
Lona MB 320 = 400mm
Comprimento da emenda:
Comprimento da emenda = Passo de acabamento+ Viés + (N.° de Passos x Comprimento do
Passo) + Chanfros
Comprimento da emenda = 30 + 560mm + (2 x 400mm) + 50mm

Comprimento da emenda = 1440mm

Passo 06: Tracar linha de base com o comprimento da emenda a partir da extremidade (exemplo
calculado = 1440mm).
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P o

Figura 245 Figura 246

Passo 07: Mar car compri mento do vi®s calculado (exempl c

referéncia.

P

Figura 247 Figura 248
Passo 08: Com auxilio de uma faca de corte, inclinada com angulo inferior a 45°, cortar a borracha de

cobertura sem atingir a lona.

Figura 249

Passo 09: A partir da linha do viés, realizar um corte paralelo distante 50mm (aproximadamente) para

abrirumaf j a n e lVismalizagh@ da lona. Cortar apenas a borracha de cobertura, sem atingir a lona.

Figura 250
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Passo 10: Com auxilio da torqués, remover a borracha de cobertura compreendida nesta regiao.

~

Figura 251 Figura 252
Passo 11: A partir do chanfro, cortar em tiras de aproximadamente 50mm de largura a borracha de

cobertura no sentido longitudinal da correia, tomando cuidado para néo atingir a lona. Nesta etapa,
caso a 12 lona seja atingida, ndo havera comprometimento da emenda, pois esta lona sera removida

na etapa seguinte.

P

Figura 253 Figura 254

Passo 12: Remover as tiras de cobertura alternadamente com auxilio da torqués.

Figura 255

Passo 13: A partir do final do chanfro, com auxilio da faca de escalonamento cortar a 12 lona

acompanhando o sentido do viés de modo que a 22 lona nao seja atingida.

Figura 256
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Passo 14: A partir do chanfro, cortar a 12 lona em tiras no sentido longitudinal da correia com a faca

de escalonamento, até a extremidade da correia, de modo que a 22 lona nao seja atingida.

Figura 257

Passo 15: Remover com a torqués toda a borracha de cobertura restante, juntamente com a 12 lona

da correia.

Figura 258

Passo 16: Paralelo ao viés da emenda, tracar linha com comprimento do passo da emenda (exemplo

calculado = 400mm).

Figura 259 Figura 260

Passo 17: Com a faca de escalonamento, cortar a 22 lona na linha tragada, com cuidado para que a
lona abaixo ndo seja atingida.
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Figura 261
Passo 18: A partir do passo, cortar a 22 lona no sentido longitudinal da correia, com a faca de

escalonamento, em tiras de aproximadamente 50mm até a extremidade da correia, de modo que a

lona abaixo ndo seja atingida.

s

Figura 262 Figura 263
Passo 19: Remover com a torqués a 22 lona da correia.

Figura 264

Passo 20: Novamente marcar proximo passo e tracar linha paralela ao viés (exemplo calculado =
400mm).

J g

Figura 265 Figura 266
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Passo 21: Com a faca de corte, realizar chanfro na emenda com angulo inferior a 45°, acompanhado

a linha tracada fazendo assim o fechamento superior da emenda.

Figura 267 Figura 268
Passo 22: Desdobrar a extremidade superior para iniciar o escalonamento do passo de acabamento

na cobertura superior.

Figura 269

Passo 23: Paralelo ao viés, tragar linha com o comprimento do passo de acabamento.

O comprimento deste passo € 30mm para todos os compostos MAXBELT, exceto para as coberturas
SH-EPDM e SH-EPDM-E, que deve ser utilizado passo acabamento de 60mm.

Figura 270
Passo 24: Com a faca de corte, realizar chanfro na linha tragada com angulo inferior a 45°, tomando

cuidado para nao atingir a lona.

Figura 271
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Passo 25: Com auxilio da torqués, remover a borracha de cobertura compreendida nesta regido.

Figura 272

Figura 273

Passo 26: Com o término do escalonamento da extremidade superior, recomenda-se fazer o

Afespel hamentod da emenda, de modo ancaeadass evileesgarraus f
no tracado do viés.

Com auxilio de um giz escolar branco, marcar a extremidade do chanfro da correia escalonada e

rebater na outra extremidade.

Figura 274

Figura 275
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Figura 276

Figura 277

Passo 27: Na extremidade inferior, a partir da linha espelhada, paralelo ao viés, tragar linha com o
comprimento do passo de acabamento.

O comprimento deste passo € 30mm para todos os compostos MAXBELT, exceto para as coberturas

SH-EPDM e SH-EPDM-E, que deve ser utilizado passo acabamento de 60mm.

Figura 278 Figura 279
Passo 28: Com auxilio de uma faca de corte inclinada com angulo inferior a 45°, cortar a borracha de

cobertura sobre a linha tragada sem atingir a lona.

Figura 280
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Passo 29: A partir da linha do viés, realizar um corte paralelo distante 100mm (aproximadamente)

para abrir uma Ajanel aodo de visualiza-«o0o da | ona.

Figura 281
Passo 30: Com auxilio da torqués, remover a borracha de cobertura compreendida nesta regiao.

Figura 282 Figura 283
Passo 31: Cortar em tiras de aproximadamente 50mm de largura a borracha de cobertura no sentido
longitudinal da correia, tomando cuidado para ndo atingir a lona.

Figura 284
Passo 32: Remover as tiras de cobertura alternadamente com auxilio da torqués.

Figura 285
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Passo 33: A partir do final do chanfro, tracar a 30mm a linha do passo de acabamento.

l«%

S O passo de acabamento para todos os compostos MAXBELT é de 30mm, exceto para as

\s
I & .
@QO coberturas SH-EPDM e SH-EPDM-E, que deve ser utilizado passo acabamento de 60mm.

Figura 286
Passo 34: Com auxilio da faca de escalonamento cortar a 12 lona sobre a linha tragcada de modo que

a 2% lona nao seja atingida.

Figura 287 Figura 288

Passo 35: A partir do passo de acabamento, cortar a 12 lona em tiras no sentido longitudinal com a

faca de escalonamento, até a extremidade da correia, de modo que a 22 lona néo seja atingida.

Figura 289

Passo 36: Remover com a torqués toda a borracha de cobertura restante, juntamente com a 12 lona

da correia.

79



Figura 290
Passo 37: Na extremidade superior novamente com auxilio do giz escolar branco, marcar o degrau do

primeiro passo da emenda e rebater na extremidade inferior.

S

Figura 291 Figura 292

Figura 293

Figura 294
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Passo 38: Com a faca de escalonamento, cortar a 22 lona na linha tragada, com cuidado para que a

lona abaixo ndo seja atingida.

Figura 295
Passo 39: A partir do passo, com a faca de escalonamento, cortar a 22 lona em tiras de
aproximadamente 50mm no sentido longitudinal da correia, de modo que a lona abaixo nao seja

atingida.

Figura 296
Passo 40: Remover com a torqués a 22 lona da correia.

R

Figura 297 Figura 298
Passo 41: Novamente na extremidade superior, marcar o final do segundo passo com giz escolar

branco e rebater sobre a extremidade inferior.

e

Figura 299 Figura 300
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Figura 301

Figura 302

Passo 42: Com a faca de corte, realizar chanfro na emenda com angulo inferior a 45°, acompanhando
a linha tracada fazendo assim o fechamento inferior da emenda.

Passo 43: Lixar chanfros das duas extremidades com auxilio de uma lixadeira com flap disc ou

escova rotativa.
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R el

Figura 304 Figura 305

# ~ . . . . -
v\g\‘v N&o deve ser utilizado disco de desbaste de tungsténio, pois seu uso danifica a carcaca da
AN
X
0 .
\\.\sz correia.

Passo 44: Com auxilio de uma pedra de rebolo, lixar (manualmente) o excesso de borracha nos

passos da emenda.
O Lixamento, quando necessario, deve ser realizado de modo que a lona ndo seja atingida.

R

Figura 306 Figura 307

Passo 45: Com uma vassoura de mao, limpar toda regido da emenda, apoés isto aplicar solvente
préprio para borracha em toda emenda. As regides de chanfros devem estar isentas de sujeira,
gorduras e/ou residuos de borracha provenientes do lixamento ou nao.

dvent?

3

Figura 308 Figura 309

s . ~ 2 . :
,\\;{\“ O uso de ar comprimido ndo é recomendado na limpeza da emenda, devido a presenca de

o .
& 6leo.
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Passo 46: A partir desta etapa pode ser necessario 0 uso de soprador térmico para secagem das
demados do adesivo e/ou eliminacéo dos pontos de umidade infiltrados na carcaca.
Avaliar a necessidade de enclausuramento do local da emenda com barraca de vulcanizagéo.

' . . ~ , , .
& Em dias chuvosos, sempre que possivel, ndo realizar servigcos de vulcanizagéo.

A umidade relativa do ar ideal para o servi¢o de colagem das emendas é de 65%z+5

Passo 47: Cortar as cerdas do pincel deixando apenas a metade do comprimento. Desta forma

havera favorecimento na penetragcdo do adesivo durante a aplicagédo.

Figura 310
Passo 48: Posicionar prensa no transportador abaixo da extremidade inferior.

Passo 49: Agitar vigorosamente a cola cimento.
Com movimentos circulares, aplicar a primeira deméao de cola sobre a regido da emenda em ambas

extremidades, exceto nos chanfro superior e passo de acabamento.

Figura 311 Figura 312

Figura 313
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Passo 50: Aguardar cerca de 25min para secagem da 12 demao.

Passo 51: Apos este periodo, aplicar a 22 deméo.

Aguardar até a obtencdo do ft a cpa&rainicio do fechamento da emenda.

Passo 52: Aplicar a borracha de ligacdo 1,2mm em toda extremidade inferior sem retirar o filme

plastico que recobre a ligagéo, exceto nos chanfros e passo de acabamento.

Figura 314
Passo53:Com aux2lio do rolete de press«o, irol etar o &

ar e garantindo uma perfeita aderéncia.

Figura 315
Passo 54: Realizar inspecao visual e furar possiveis bolhas de ar restantes. Aposistofir ol et ar 0 a

regido que foi furada.

Figura 316
Passo 55: Sem retirar o filme plastico da borracha de ligacdo, sobrepor as extremidades para verificar
o fechamento da emenda, feito isto iniciar o fechamento da emenda.
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Passo 56: Iniciar a sobreposicao das pontas. A medida que for sendo posicionada a emenda a partir
do fechamento, remover gradativamente o filme plastico da borracha da ligag&o.

Utilizar a linha de centro para garantir o alinhamento da emenda.

Figura 317
‘. Na cobertura inferior, como néo foi utilizado passo de acabamento (borracha de
S , -
& enchimento) recomendamos o uso de uma fina camada de borracha de cobertura crua entre

N , .
B os chanfros de fechamento, além da cola cimento.

Passo 57: Deslizar a méo do centro para as bordas encaixando as extremidades.

Figura 318
Passo 58: Com a faca de corte aparar os excessos de borracha da correia na lateral e no ultimo

passo (lado inferior).

Passo 59: Com as extremidades montadas realizar o fechamento do passo de acabamento.

Aplicar uma demao de cola sobre o0 passo de acabamento.

Figura 319
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Passo 60: Aplicar a borracha de ligacdo nesta regido, exceto nos chanfros.

Figura 320
Passo 61: Roletar a borracha de ligacdo. Caso necessario pode-se utilizar a sovela para eliminagéo

de bolhas de ar.

Figura 321
Passo 62: Aplicar cola cimento nos chanfros e montar a borracha de cobertura na regidao do
acabamento. A borracha de ligagdo mais a borracha de cobertura, devem superar em cerca de 1,0mm

a espessura da correia transportadora.

Figura 322 Figura 323
Passo 63: Roletar a cobertura no fechamento da emenda.

Figura 324
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Passo 64: Com a faca de corte, aparar os excessos de borracha da correia na lateral e fechamento.
Passo 65: Centralizar a emenda no platd da prensa de modo que o comprimento dos plats seja no
minimo 100mm maior na largura e comprimento da correia. Aplicar papel siliconado para evitar

aderéncia da correia com os platés da prensa.

Passo 66: Nas laterais da correia utilizar guias com espessura 1,5mm menores do que a espessura

original da correia.

Figura 325 Figura 326
Passo 67: Fechar a parte superior da prensa para iniciar o processo de vulcanizagao.

Figura 327
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Passo 68: Verificar o tipo do composto e vulcanizar emenda conforme selecdo de uma das tabelas

abaixo (Presséo: 7kgf/cm?):

Espessura da Correia Tempo de Vulcanizacao Temperatura °C

7,1a13,0mm 45min 145

Tabela 057 Espessura x Temperatura (Todos 0s compostos, exceto EPDM)

Espessura da Correia Tempo de Vulcanizacao Temperatura °C

Tabela 06 i Espessura x Temperatura - SH-EPDM, SH-EPDM EXTREME

Passo 69: Iniciar contagem do tempo de vulcanizag&o a partir do momento que atingir a temperatura
recomenda.

Figura 328

Passo 70: Aguardar o tempo estabelecido na tabela de vulcanizacéo.
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Passo 71: Abrir a prensa quando a temperatura atingir 65°C.
Passo 72: Iniciar a desmontagem da prensa de vulcanizacéo.
Passo 73: Recolocar roletes removidos na area de realizacdo da emenda.
Passo 74: Recolocar roletes removidos na area de realizagdo da emenda.
Passo 75: Identificar a emenda. A identificag&do deve conter:

V Nome do Executante/ empresa

V Numeracdo da emenda
V Data de execucédo

Figura 329

Passo 76: Aliviar o contrapeso ou tensionar os parafusos do esticador. Realizar desbloqueio do

equipamento.

Passo 77: Testar funcionamento da correia sem alimentacdo (em vazio).

Passo 78: Testar funcionamento da correia com carga.

Passo 79: Caso a operacao esteja em conformidade, liberar o equipamento para operagao.
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10.0) EMENDA FINGER i A QUENTE (Correias com 01 Lona)

As emendas Finger, sdo recomendadas em correias de alta resisténcia SW (Straight Warp) com uma

ou duas lonas.

Abaixo diagrama que ilustra a montagem final de uma correia SW Maxbelt.

_, 200 00,, .
50 ol e 50
=! 120 ol |50 Figura 330
o 1100 200 o o
C »
< D »

Figura 331

Correia A (Espessura do B C (Cobertura D (Comprimento

Dedo) (Comprimento da Lona) da Emenda)

do Dedo)

60

60 1000 1300 1500
60 1200 1500 1700
60 1500 1800 2000
70 2000 2300 2500
70 2400 2700 2900
70 3000 3300 3500
70 3800 4100 4300

Tabela 07 7 Dimensbes de Emendas Finger
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Passo 01: Cortar as extremidades da correia exatamente a 90° em relacao as bordas da correia
(esquadrejamento).

Figura 332 Figura 333

Passo 02: Tracar linha de centro nas duas extremidades para garantir alinhamento da emenda.

Figura 334 Figura 335

O comprimento fLO  o@inimo necessario para confec¢do de uma emenda.

Passo 03: Com a correia posicionada, alinhada e extremidades travadas, iniciar o escalonamento da

emenda.

Passo 04: Viés: Calcular a medida do viés da emenda multiplicando a largura da Correia pelo fator
0,364, arredondando os valores obtidos pela polegada imediatamente superior.
Ex.: Correia de 6 Ode largura:
Viés=6 0x0,364=21, 84 0
Usarviésde 2 2 0
Passo 05: Dimens6es daEmenda:O compri ment o dos fAdedoso, passo
superior e inferior, séo definidos em fung&o da resisténcia da lona, podendo ser consultado na tabela

07.

Passo06: Tr a-ar | inha de base c¢ onbelald7)cd@empenddapartrtdao t ot al
extremidade.

Figura 336 Figura 337
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