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1.0) PRESENTACION

Empresa genuinamente brasilefia, MAXBELT se destaca en el mercado como fabricante de cintas
transportadoras, elevadoras y recubrimiento antiabrasivo de alto desempenfio, que atienden a las mas

diversas necesidades de aplicacion.

Ubicada en la ciudad de Maringa-PR, cuenta en la actualidad con dos unidades de fabricacion
que ocupan un area construida de mas de 20.000m2,

Con logistica integrada y total infraestructura, contamos con un completo sistema de
almacenamiento, envio y entrega en todo Brasil, Latinoamérica y Norteamérica. Nuestros
distribuidores, estratégicamente ubicados, atienden a todo el territorio nacional, asi como a

Argentina, Peru, Venezuela, Paraguay, Bolivia, Uruguay, Chile y Estados Unidos.

Preocupada por desarrollar las mejores soluciones, MAXBELT incorpora a sus productos
tecnologia de punta, buscando siempre anticiparse a las tendencias de mercado, innovando

en calidad, ingenieria, servicios y atencion.




2.0)0 COMPONENTES DE UNA CINTA TRANSPORTADORA

Una cinta transportadora puede tener en su composicién los siguientes elementos:
Cubierta Superior;

Carcasa;

Caucho de Enlace

Cubierta Inferior;

Indicador de Desgaste;

Amortiguador de Impacto;

< < <K < <K< < <

Proteccion Anticorte (Rip Breaker).

Construccioén de la Cinta:

Cubierta Superior

Carcasa

Cubierta Inferior

Figura 01

Construccion de la Carcasa (03 lonas):

Lona
Caucho de Enlace
Lona

Caucho de Enlace

Lona

Figura 02




3.0)

3.1)

INSTALACION

PREPARACION DEL SITIO:

Se recomienda que se realice un analisis previo del lugar y del equipo que sera reemplazado o en

que se instalara una nueva cinta.

Como aspectos indispensables en esta verificacion destacamos:
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3.2)

Definicion del lugar del paso de la cinta;

Definicién del lugar para realizacion del empalme;

Verificar la necesidad de posicién de montaje de andamio;

Preparacion de lugar para el montaje de carpa (lugares sujetos a mal tiempo);
Punto de energia con tensién adecuada (110V, 220V, 400V)

Punto de lluminacion;

Punto de agua industrial; %
Posicién de estabilizacion de grua;

Peso del contrapeso (cuando el tensor es automatico); E@

Limpieza del area;

Necesidad de cabrestante portatil para paso de la cinta;

Area de maniobra de equipos pesados (grua, excavadora, tractor, etc.);
Espacio necesario para quitar la cinta que se va a retirar;

Area de almacenaje de materiales.

PREPARACION PARA CAMBIO:

3.2.1) SEGURIDAD:

)l
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Solamente personal capacitado y calificado debe estar autorizado a operar maquinas,
equipos y realizar actividades en espacios confinados, trabajos en altura y ambientes con
riesgo quimico o de explosién (NRs i Normas Reguladoras);
Solamente personal capacitado debera realizar la

actividad de preparacion, reemplazo y/o vulcanizacién

de cintas transportadoras;

Llenado de APR (Andlisis Preliminar de Riesgo);

Llenado de PT (Permiso de Trabajo);

Aislamiento del area de mantenimiento;

Preparar materiales con anticipacion;

Utilizacion de E P | a@lecuados para la actividad. —




3.2.2) EQUIPOS DE PROTECCION INDIVIDUAL (EPI):

El trabajo de vulcanizacion en cintas transportadoras exige una gran atencién, pues se trata de un

proceso extremadamente artesanal, que implica la manipulacion de objetos perforantes-cortantes.

Varios accidentes ya se han reportado en la practica de esta actividad, por lo que recomendamos la

realizacion de un APR (Andlisis Preliminar de Riesgo) antes de la movilizacion para inicio del

servicio, identificando asi cuéles son los E P | y@otros recursos que seran necesarios durante la

realizacion de la tarea. Abajo algunos de los E P | cdrsiinmente utilizados:

1.
2.

Botas de Seguridad 9. Gafas de Vision Amplia
Uniforme con Banda 10. Gafas de Proteccion
Reflectante 11. Cinturén de Seguridad
Casco de Seguridad con

tipo paracaidista

Protector auditivo acoplado 12. Guante de Trabajo

Chaleco Reflectante 13. Guante de Malla de Acero
Mascara de Proteccion Facial 14. Kit de Bloqueo de Equipo, segun
Méscara Respiratoria la NR10O

Protector Auditivo Tipo Plug

Protector Solar

3.2.3) RECURSOS:

T
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Cronograma detallado de las etapas y tiempo para cambio de la cinta;
Grua disponible con operador acreditado (si es necesario);

Maquina para retirada de la cinta del transportador y paso de la nueva;
Tirfor (capacidad adecuada para la actividad);

Torniquete (adecuado para la actividad);

Asa para enganche en la cinta;

Barras planas para bloqueo de la cinta nueva con la usada;

Largueros de bloqueo de la cinta;

Cables de acero (Verificar previamente la capacidad necesaria);
Grillete (Verificar previamente la capacidad necesaria);

Caja de herramientas;

Caballete para bobina;

Radiocomunicador;

Enrollador de Cinta (si es necesario).




3.2.4) HERRAMIENTAS NECESARIAS:

1. Rodillo de Doble Efecto 12. Regla Graduada

2. Rodillo de Presion 13. Lijadora Angular

3. Tenaza 14. Abrazadera Sargento

4. Martillo de goma 15. Tiza Escolar Blanca

5. Cinta métrica metélica 5,0m 16. L&piz para Marcar Cuero
6. Brocha 17. Flap Disc

7. Punzon 18. Escoba de Mano

8. Cuchilla de Corte 19. Prensa de Vulcanizacion
9. Cuchilla de Escalonamiento 20. Termohigrémetro digital

10. Piedra de Afilar 21. Soplador Térmico

11. Escuadra Metélica 22. Cufias de Vulcanizacion

La prensa debe estar con su certificado de calibracion dentro de la validez.

La meseta de vulcanizacion debe exceder en 100mm la longitud y ancho del empalme.

3.2.5) MATERIALES:

1 Bobina Cinta transportadora. (Recomendamos la evaluacion visual de la cinta y verificacion de
las dimensiones y especificaciones, antes de la liberacion para instalacion);
Cintas de aislamiento de &rea;
Materiales de vulcanizacion (pegamento, catalizador, caucho de enlace, caucho de
recubrimiento, solvente etc.);
Cufias de vulcanizacion (espesor de 1,0 a 1,5mm menor que la cinta);

Formulario de servicio de empalme.

MAXBelt

GINTAS TRANSPORTADORAS



4 R Las cuchillas de corte y escalonamiento son herramientas esenciales en un proceso
&
&

Q . . .
N riesgo, recomendamos cuidado en su manejo.

de preparacion del empalme para vulcanizacion. Como son herramientas de alto

Cuchilla de Escalonamiento

Cuchilla de Corte Cuchillade 01 Lona

Figura 03 Izigura 04

3.2.6) PREPARACION DE LA CINTA:
En determinadas aplicaciones, debido a limitaciones en el transporte y/o en el movimiento de la cinta,
el suministro se realiza en mas de una bobina.

En estos casos, buscando mantener la productividad en
la intervencién y la reduccién en el tiempo de parada del
transportador, se puede preparar la cinta, o sea,

empalmar (excepto el empalme final), incluso antes la

parada del equipo. Figura 05

Para tal preparacion, existe el inconveniente de una gran demanda de espacio para movimiento y
almacenaje de las bobinas ya empalmadas.

La primera etapa en esta actividad consiste justamente en la demarcacion, limpieza y preparacion del
area donde se colocara la cinta, a medida que se vaya desenrollando/empalmando.

Siempre se recomienda que este lugar esté alineado con la linea central del transportador. Cuandoesto
no es posible, se debe tener especial cuidado para que no se doble la cinta en el momento de la
instalacion y, en consecuencia, provoque dafios en los bordes.

Con el lugar demarcado, las bobinas y el lugar de vulcanizacion deben ser colocados alineados para

iniciar el escalonamiento, vulcanizacion y acomodacion de la cinta.

Figura 06
Las bobinas ya empalmadas deberan ser colocadas en forma de lazo, en formato de piramide.

Figura 07




En esta etapa, puede ser necesario el uso de gria.
Los pliegues de las cintas deben recibir un cuidado especial, siendo agregados tubos o elementos

cilindricos que eviten una flexion excesiva de la cinta, pues esto puede ocasionar dafos a la carcasa.
&
é{o
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&
Q
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Cuando la cinta es suministrada en carrete ovalado, se recomienda que sea desenrollada y nuevamente

Bajo ninguna hipétesis los empalmes deben estar en la zona de los pliegues.

enrollada en carrete cilindrico, antes del inicio de la actividad.
Después de la preparacién completa de la cinta, se debe observar la posicion de las cubiertas para

asegurar la correcta instalacion en el transportador.

Figura 08

4.0) EJECUCION

a) Analice previamente las etapas definidas en el cronograma de cambio;

b) Efectie el llenado de la APR y PT de la actividad;

c) Realice el bloqueo de los equipos, segun la NR10;

d) Aisle el &rea de cobertura del mantenimiento;

e) Coloque el caballete con la bobina de la cinta en el lugar de instalacion;

f) Aligere la carga del contrapeso de la cinta;

g) Bloquee el contrapeso al 15% del curso total disponible para cintas MB y al 10% para cintas
MBN. Si el estiramiento es por tornillo, el tensor se debe ser colocar mas cerca del inicio para
que haya curso suficiente para compensar el alargamiento normativo de la cinta;

h) Bloquee la cinta a ser retirada con los largueros en dos puntos;

i) Efectue el corte de la cinta usada entre los dos largueros;

j) Tire de la punta de la cinta nueva hasta uno de los extremos de la cinta usada y Unelas con la
ayuda de las barras planas;

k) Retire los largueros que estaban asegurando la cinta usada e inicie la retirada de la cinta usada. A
medida que la cinta dafiada se vaya retirando, la nueva ya estard colocada en el lecho del
transportador;

[) Con la ayuda del larguero, bloguee el extremo final de la cinta nueva en la zona donde se realizara

el empalme;




m) Tire del otro extremo hasta la zona, tense vigorosamente hasta que no quede espacio entre los

rodillos;

ANTES

Figura 09

Figura 10
n) Marque dos lineas paralelas, equidistantes 1300mm, cerca del extremo bloqueado;

Figura 11

0) Con la cinta totalmente tensada, tire de un extremo hasta que se obtenga los siguientes
valores de tension entre las lineas de referencia:
a. Cintas MB (Poliéster/ Nailon): 1315mm
b. Cintas MBN (Nailon/ Nailon): 1325mm
p) Bloquee el extremo libre;
g) Libere el servicio para la realizacion del empalme.

11
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.0) KITS DE EMPALME MAXBELT (Empalmes en caliente):

Los kits de empalme Maxbelt se desarrollaron con el objetivo de ofrecer al mercado productos de

empalmes con la misma calidad y competitividad que definen la marca Maxbelt.

Las tablas siguientes proporcionan las referencias de los materiales de vulcanizacion, asi

como sus informaciones técnicas:

PEGAMENTO DE CEMENTO
Descripcion del Producto Envase Validez

Pegamento de cemento para Empalmes y Reparaciones 1 litro 12 meses
MAXCIMHDLD®
Pegamento de cemento para Empalmes y Reparaciones 1 litro 06 meses
MAXCIMSHEPDM®
Pegamento de cemento para Empalmes y Reparaciones 1 litro 06 meses
MAXCIMSHT®
Pegamento de cemento para Empalmes y Reparaciones 1 litro 06 meses
MAXCIMGRAQ®
Pegamento de cemento para Empalmes y Reparaciones 1 litro 06 meses
MAXCIMHOR®

Tabla 017 Tipos de Pegamento de Cemento

CAUCHO DE ENLACE

Descripcién del Producto

Caucho de Enlace de Lonas MAXBL1.2HDLD®
Caucho de Enlace de Lonas MAXBL1.2SHEPDM®
Caucho de Enlace de Lonas MAXBL1.2SHT®
Caucho de Enlace de Lonas MAXBL1.2GRAQO®
Caucho de Enlace de Lonas MAXBL1.2HOR®

Envase Validez
(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

CAUCHO DE RECUBRIMIENTO

Descripcion del Producto

Recubrimiento para Empalmes de Cinta MAXCOB2.0HDLD®
Recubrimiento para Empalmes de Cinta MAXCOB2.0SHEPDM®
Recubrimiento para Empalmes de Cinta MAXCOB2.0SHT®
Recubrimiento para Empalmes de Cinta MAXCOB2.0GRAQO®
Recubrimiento para Empalmes de Cinta MAXCOB2.0HOR®
Recubrimiento para Empalmes de Cinta MAXCOB2.0SHEPDM

Envase Validez
(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
(3x0,375) m 12 meses
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Una lata de pegamento de cemento 1000g, es suficiente para Figura 12
Imagen meramente ilustrativa

Rendimiento Aproximado:

empalmar una cinta de 600mm de ancho x 750mm de longitud.




6.0) EMPALME DIAGONAL i EN FRIO (Cintas con 02 Lonas)

Los empalmes diagonales escalonados se pueden utilizar para cintas con cualquier numero de
lonas.

La cantidad de pasos (escalones) siempre se da restando el nimero de lonas por 01 (uno), excepto
para cinta de 02 lonas, que se fabrican con empalmes de 02 pasos.

Ejemplo:

02 lonas = 02 pasos

A continuacién, se presenta un diagrama que ilustra el montaje final de una cinta de 02 (dos) lonas:

SUPERIOR
INFERIOR

— Sentido de

operacion

Figura 13

SUPERIOR

SESGO
CHAFLAN CHAFLAN
a

12 Lona INFERIOR

Figura 14

LONGITUD DEL EMPALME

y
Y

13



Paso 01: Corte los extremos de la cinta exactamente a 90° con relacién a los bordes de la cinta

(escuadrado).

Figura 15 Figura 16
Paso 02: Trace una linea central en los dos extremos para asegurar la alineacion del empalme.

Figura 17 Figura 18

La longitud fl.oes la minima necesaria para hacer un empalme.

Paso 03: Con la cinta colocada, alineada y los extremos bloqueados, inicie el escalonamiento del

empalme. Inicie el escalonamiento por el extremo superior.

Figura 19 Sentido de operacion
4

& . . .
,\S Los extremos debidamente alineados deben ser bloqueados de modo que no se pierda la
&
O
\\*“,

alineacion de los pasos del empalme.

Paso 04: Sesgo: Calcule la medida del sesgo del empalme multiplicando el ancho de la cinta por el
factor 0,364, redondeando los valores obtenidos por la pulgada inmediatamente superior.

Ej.: Cintad e 6 Oadchd e

Sesgo=6 0x0,364=21, 84 0

Utilice sesgode 2 2 0

14



Paso 05: Paso del Empalme: La longitud del paso del empalme se define en funcién de la

resistencia de la lona, y se puede verificar en la tabla 04.

Longitud del empalme: Calcule la longitud del empalme:
Longitud del empalme= Sesgo + (N° lonas) x Paso (vea tabla 04) + 50mm (chaflanes)
MB 140, MBN 125, MBN 160 250mm

MB 420 450mm
MB 500 500mm

Tabla 047 Lona x Longitud del Paso

EJEMPLO DE CALCULO
Para la simulacién practica de la ejecucion de un empalme, se considerara la cinta MB320/2 Lonas

Sesgo=6 0x0,364=2 1, 840
Utilice sesgo de 2 2(660mm)
Cantidad de Pasos:
Cantidad de Pasos = 2 pasos
Longitud de cada paso:
Verifique la Tabla 04
Lona MB 320 = 400mm
Longitud del empalme:
Longitud del empalme = Sesgo + (N.° de Pasos x Longitud del Paso) + Chaflanes
Longitud del empalme = 560mm + (2 x 400mm) + 50mm
Longitud del empalme = 1410mm

Paso 06: Trace unalinea de base con la longitud del empalme desde el extremo (ejemplo calculado
=1410mm).

Figura 21

15



Paso 07: Marque la longitud del sesgo calculado (ejemploc a | ¢ ul a dydrace un2 Ithea)

de referencia.

Figura 22 Figura 23
Paso 08: Con la ayuda de una cuchilla de corte, inclinada con angulo inferior a 45°, corte el caucho

de recubrimiento sin llegar a la lona.

Figura 24
Paso 09: Desde la linea del sesgo, realice un corte paralelo a 50mm de distancia (aproximadamente)

para abrir una fventanad  disaializacion de la lona. Corte solamente el caucho de recubrimiento, sin

llegar a la lona.

Figura 25

Paso 10: Con la ayuda de la tenaza, retire el caucho de recubrimiento incluido en esta zona.

Figura 26 Figura 27

16



Paso 11: Desde el chaflan, corte en tiras de aproximadamente 50mm de ancho el caucho de

recubrimiento en el sentido longitudinal de la cinta, cuidando para no llegar a la lona.

Figura 28 Figura 29
Paso 12: Retire las tiras de recubrimiento con la ayuda de la tenaza.

Figura 30
Paso 13: Paralelo al sesgo del empalme, trace una linea con la longitud del paso del empalme (ejemplo

calculado = 400mm).

Figura 31 Figura 32

Paso 14: Con la cuchilla de escalonamiento, corte la 12 lona en la linea trazada, cuidando que no se

alcance la lona de abajo.

Figura 33

17



Paso 15: Desde la linea del paso, corte la 12 lona en el sentido longitudinal de la cinta, con la cuchilla

de escalonamiento, en tiras de aproximadamente 50mm hasta el extremo de la cinta, de modo que no

se alcance la lona de abajo.

Figura 34
Paso 16: Retire con la tenaza la 12 lona de la cinta.

Figura 35

Paso 17: Marque de nuevo el proximo paso y trace una linea paralela al sesgo (ejemplo calculado
=400mm).

S

Figura 36 Figura 37

Paso 18: Con la cuchilla de corte, realice un chaflan en el empalme con angulo inferior a 45°, siguiendo
la linea trazada, haciendo asi el cierre superior del empalme.

s

Figura 38 Figura 39

18
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Realice una cuidadosa inspeccion visual para asegurarse de que no hubo cortes en las lonas.

Paso 19: Con el final del escalonamiento de la parte superior, se recomienda hacer el il e sjpdel
empalme, de modo que los escalones queden perfectamente ajustados y se evite errores en el trazado
del sesgo.

Con la ayuda de una tiza escolar blanca, marque el extremo del chaflan de la cinta escalonada y doble

en el otro extremo.

S

Figura 40 Figura 41

Figura 42

Figura 43

Paso 20: En el extremo inferior, inicie el escalonamiento.
Con la ayuda de una cuchilla de corte, inclinada con angulo inferior a 45°, corte el caucho de

recubrimiento sin llegar a la lona.

19



Figura 44
Paso 21: Desde la linea del sesgo, realice un corte paralelo a 50mm de distancia (aproximadamente)

paraabrir una fventanad  disualizacion de la lona. Corte solamente el caucho de recubrimiento, sin

llegar a la lona.

Figura 45
Paso 22: Con la ayuda de la tenaza, retire el caucho de recubrimiento incluido en esta zona.

Figura 46

Paso 23: Desde el chaflan, corte en tiras de aproximadamente 50mm de ancho el caucho de

recubrimiento en el sentido longitudinal de la cinta, cuidando que no llegue a la lona.

Figura 47

20



Paso 24: Retire las tiras de recubrimiento con la ayuda de la tenaza.

Figura 48
Paso 25: En el extremo superior, nuevamente con la ayuda de la tiza escolar blanca, marque el escalén

del primer paso del empalme y doble en el extremo inferior.

Figura 49 Figura 50

Figura 51

Figura 52

21



Paso 26: Con la cuchilla de escalonamiento, corte la 12 lona en la linea trazada, cuidando que no se

alcance la lona de abajo.

Figura 53
Paso 27: Desde la linea del paso, con la cuchilla de escalonamiento, corte la 12 lona en tiras de
aproximadamente 50mm en el sentido longitudinal hasta el extremo de la cinta, de modo que no se

alcance la lona de abajo.

Figura 54
Paso 28: Retire con la tenaza la 12 lona de la cinta.

Figura 55
Paso 29: De nuevo en el extremo superior, marque el final del segundo paso con tiza escolar

blanca y doble sobre el extremo inferior.

e

Figura 56 Figura 57

22



Figura 58

Figura 59
Paso 30: Con la cuchilla de corte, realice un chaflan en el empalme con angulo inferior a 45°, siguiendo

la linea trazada, haciendo asi el cierre inferior del empalme.

Figura 60 Figura 61
»
é\%

Realice una cuidadosa inspeccion visual para asegurarse de que no hubo cortes en las

«Y
O
O
.\\‘\Q lonas.

Paso 31: Lije los chaflanes de los dos extremos con la ayuda de una lijadora con flap disc o

cepillo rotativo.

23
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Figura 62 Figura 63

~ - . ~
§<& No se debe utilizar un disco de desbaste de tungsteno, pues su uso dafa la carcasa de la
«
$ :
' O
RS cinta.

Paso 32: Con la ayuda de una muela, lije (manualmente) el exceso de caucho en los pasos del
empalme.

El lijado, si es necesario, se debe realizar de modo que no se llegue a la lona.

P

Figura 64 Figura 65

Paso 33: Con una escoba de mano, limpie toda la zona del empalme, luego, aplique un solvente
propio para caucho en todo el empalme. Las zonas de chaflanes deben estar libres de suciedad,

grasas y/o residuos de caucho provenientes del lijado o no.

Olvent?

Figura 66 Figura 67

<& No se recomienda el uso de aire comprimido en la limpieza del empalme, debido a la

s
l o . .
\é@ presencia de aceite.
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Paso 34: Corte las cerdas del pincel dejando solamente la mitad de la longitud. De esta forma,

se favorecerd la penetracion del adhesivo durante la aplicacién.

Figura 68
Paso 35: A partir de esta etapa, puede ser necesario el uso de un soplador térmico para el secado
de las capas del adhesivo y/o eliminacion de los puntos de humedad infiltrados en la carcasa.
Evalle la necesidad de cierre del lugar del empalme con carpa de vulcanizacion.

,&‘(\“v En dias lluviosos, siempre que sea posible, no realice servicios de vulcanizacion.
l \@Q& La humedad relativa del aire ideal para el servicio de encolado de los empalmes es de

65%:z=5.

Paso 36: Efectue la mezcla del pegamento de cemento con el catalizador. Agite vigorosamente
para obtener una mezcla perfecta.
Con movimientos circulares, aplique la primera capa de pegamento sobre la zona del empalme en

ambos extremos.

Figura 69 Figura 70

Figura 71
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Paso 37: Espere unos 25 minutos para que se seque la 12 capa (la recomendaciéon de tiempo
puede variar entre fabricantes del adhesivo).

Paso 38: Después de este periodo, aplique la 22 capa.

Espere hasta que se obtenga el fi t a mata tnicio del cierre del empalme.

~
/\‘s{\‘o Algunos fabricantes de adhesivos recomiendan la aplicacién de una 32 capa de pegamento.
$ . . ~
‘\980 En este caso, la Ultima capa es siempre la que se espera hasta que se obtenga e | fmt ac k

Paso 39: Separe algunas tiras retiradas durante el propio escalonamiento y coléquelas sobre el

empalme. Esta medida sirve para evitar que los extremos se peguen inmediatamente al colocar una

punta sobre la otra en el momento de la alineacion del empalme.

Figura 72
Paso 40: Inicie el cierre por el centro del empalme, deslizando las manos primero sobre la linea

central del empalme y luego desde el centro hacia los bordes, en ambos lados.

Figura 73

Paso 41: Desde el centro hacia los extremos fgolpeedel empalme con el martillo de goma, hasta que

seobtenga un cierre completo, libre de burbujas de aire.
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Figura 74

Paso 42: Desde el centro hacia los extremos coloque el rodillo de doble efecto, regule la presion
de los rodillos y pase el rodillo vigorosamente en el empalme, siempre desde el centro hacia los
bordes.

Después de pasar el rodillo en el primer lado, coloque el rodillo de doble efecto del lado opuesto,
vuelva a regular la presion y pase el rodillo desde el centro hacia los bordes.

No se debe notar ningn signo de burbuja al final de esta etapa.

Figura 75 Figura 76

Paso 43: Espere por lo menos 2 horas y realice el acabado en la parte superior del empalme. Con una
ligera presion sobre la lijadora, siempre en el sentido favorable al cierre del empalme y con movimientos

ligeros y rapidos, retire el exceso de caucho.

Figura 77
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Paso 44: Aplique una capa de pegamento en el cierre del empalme para impermeabilizar la zona

lijada.

Figura 78 Figura 79

Paso 45: Espere el tiempo recomendado por el fabricante del adhesivo para la liberacién del equipo
para operacion.
Este tiempo suele variar entre 2 a 3 horas.

Paso 46: Recoloque los rodillos retirados en el area de la realizacion del empalme.

Paso 47: Identifique el empalme. La identificacion debe contener:
V Nombre del Ejecutante/ empresa
V  Numeracion del empalme

V Fecha de ejecucion

Figura 80

Paso 48: Afloje el contrapeso o tense los tornillos del tensor. Realice el desbloqueo del equipo.

Paso 49: Pruebe el funcionamiento de la cinta sin alimentacion (sin carga).

Paso 50: Pruebe el funcionamiento de la cinta bajo carga.

Paso 51: Si la operacion es conforme, libere el equipo para operacion.
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7.00 EMPALME DIAGONAL i EN FRIO (Cintas con 03 0 méas Lonas)

Los empalmes diagonales escalonados se pueden utilizar para cintas con cualquier numero de
lonas.

La cantidad de pasos (escalones) siempre se da restando el niumero de lonas por 01 (uno), a
excepcion de la cinta de 02 lonas que se fabrica con empalmes de 02 pasos.

Ejemplo:

03 lonas = 02 pasos

A continuacion, se presenta un diagrama que ilustra el montaje final de una cinta de 03 (tres) lonas:

PERIOR

- Sentido de

operacion

Figura 81

SUPERIOR

SESGO
CHAFLAN < ’ |
a

32 ona 22 Lona

INFERIOR

Figura 82 PASO PASO

LONGITUD DEL EMPALME
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Paso 01: Corte los extremos de la cinta exactamente a 90° con relacion a los bordes de la cinta

(escuadrado).

Figura 83 Figura 84
Paso 02: Trace una linea central en los dos extremos para asegurar la alineacién del empalme.

Figura 85 Figura 86
La longitud fl.oes la minima necesaria para la realizacion de un empalme.

Paso 03: Con la cinta colocada, alineada y los extremos bloqueados, inicie el escalonamiento del

empalme. Inicie el escalonamiento por el extremo superior.

Figura 87
4

& . . . . -
O Los extremos debidamente alineados deben ser bloqueados que no se pierda la alineacion

o
& de | del |
\@ € 10S pasos del empalme.

Paso 04: Sesgo: Calcule la medida del sesgo del empalme multiplicando el ancho de la cinta por el

factor 0,364, redondeando los valores obtenidos por la pulgada inmediatamente superior.
Ej.: Cintad e 6 Oadchd e
Sesgo=6 0x0,364=21, 84 0

Utilice sesgode 2 2 0
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Paso 05: Paso del Empalme: La longitud del paso del empalme se define en funcién de la

resistencia de la lona y se puede verificar en la tabla 04.

Longitud del empalme: Calcule la longitud del empalme:
Longitud del empalme= Sesgo + (N° lonas i 1) x Paso (vea tabla 04) + 50mm (chaflanes)
MB 140, MBN 125, MBN 160 250mm

MB 420 450mm
MB 500 500mm

Tabla 047 Lona x Longitud del Paso
EJEMPLO DE CALCULO
Para la simulacién practica de la ejecucion de un empalme, se considerara la cinta MB320/3 Lonas

Sesgo=6 0x0,364=21, 840
Utilice sesgo de 2 2 (660mm)
Cantidad de Pasos:

Cantidad de Pasos = NUmero de Lonas i 1
Cantidad de Pasos =371
= 2 pasos

Longitud de cada paso:
Verifique la Tabla 04
Lona MB 320 = 400mm
Longitud del empalme:
Longitud del empalme = Sesgo + (N.° de Pasos x Longitud del Paso) + Chaflanes
Longitud del empalme = 560mm + (2 x 400mm) + 50mm
Longitud del empalme = 1410mm

Paso 06: Trace unalinea de base con la longitud del empalme desde el extremo (ejemplo calculado
=1410mm).

Figura 88 Figura 89
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Paso 07: Marque la longitud del sesgo calculado ( ej empl o cal cul ado = 220)

de referencia.

Figura 90 Figura 91
Paso 08: Con la ayuda de una cuchilla de corte, inclinada con angulo inferior a 45°, corte el caucho de

recubrimiento sin llegar a la lona.

Figura 92
Paso 09: Desde la linea del sesgo, realice un corte paralelo a 50mm de distancia (aproximadamente)

para abrir una firentanad  disalizacion de la lona. Corte solamente el caucho de recubrimiento, sin

llegar a la lona.

Figura 93
Paso 10: Con la ayuda de la tenaza, retire el caucho de recubrimiento incluido en esta zona.

Figura 94 Figura 95
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Paso 11: Corte en tiras de aproximadamente 50mm de ancho el caucho de recubrimiento en el sentido

longitudinal de la cinta, cuidando que no llegue a la lona. En esta etapa, si se llega a la 12 lona, el

empalme no se vera comprometido, pues esta lona sera retirada en la etapa siguiente.

Figura 96 Figura 97
Paso 12: Retire las tiras de recubrimiento alternadamente con la ayuda de la tenaza.

Figura 98
Paso 13: Desde el final del chaflan, con la ayuda de la cuchilla de escalonamiento, corte la 12
lona siguiendo el sentido del sesgo de modo que no se llegue a la 22 lona.

Figura 99
Paso 14: Corte la 12 lona en tiras en el sentido longitudinal con la cuchilla de escalonamiento,
hasta el extremo de la cinta, de modo que no se llegue a la 22 lona.

Figura 100
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Paso 15: Retire con la tenaza todo el caucho de recubrimiento restante, junto con la 12 lona de la

cinta.

Figura 101
Paso 16: Paralelo al sesgo del empalme, trace una linea con la longitud del paso del empalme (ejemplo

calculado = 400mm).

Figura 102 Figura 103
Paso 17: Con la cuchilla de escalonamiento, corte la 22 lona en la linea trazada, cuidando que no se

alcance la lona de abajo.

Figura 104
Paso 18: Desde este paso, corte la 22 lona en el sentido longitudinal de la cinta, con la cuchilla de
escalonamiento, en tiras de aproximadamente 50mm hasta el extremo de la cinta, de modo que no

se alcance la lona de abajo.

Figura 105 Figura 106
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Paso 19: Retire con la tenaza la 22 lona de la cinta.

Figura 107
Paso 20: Vuelva a marcar el paso siguiente y trace una linea paralela al sesgo (ejemplo calculado

=400mm).

Figura 108 Figura 109
Paso 21: Con la cuchilla de corte, realice un chaflan en el empalme con angulo inferior a 45°, siguiendo

la linea trazada, realizando asi el cierre superior del empalme.

Figura 111

Realice una cuidadosa inspeccion visual para asegurarse de que no hubo cortes en las

A
. QOQ“ lonas.
A\

Paso 22: Con el final del escalonamiento de la parte superior, se recomienda hacer el fespejoodel

empalme, de modo que los escalones queden perfectamente ajustados y se eviten errores en el
trazado del sesgo.
Con la ayuda de una tiza escolar blanca, marque el extremo del chaflan de la cinta escalonada y

doble en el otro extremo.
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Figura 112 Figura 113

Figura 114

Figura 115

Paso 23: En el extremo inferior, inicie el escalonamiento.
Con la ayuda de una cuchilla de corte, inclinada con angulo inferior a 45°, corte el caucho de
recubrimiento sin llegar a la lona.

Figura 116

Paso 24: Desde la linea del sesgo, realice un corte paralelo a 50mm de distancia (aproximadamente)
para abrir una firentanad  disualizacion de la lona. Corte solamente el caucho de recubrimiento, sin

llegar a la lona.
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Figura 117

Paso 25: Con la ayuda de la tenaza, retire el caucho de recubrimiento incluido en esta zona.

Figura 118 Figura 119
Paso 26: Corte en tiras de aproximadamente 50mm de ancho el caucho de recubrimiento en el sentido
longitudinal de la cinta, cuidando que no llegue a la lona. En esta etapa, si se llega a la 12 lona, el

empalme no se vera comprometido, pues esta lona sera retirada en la etapa siguiente.

Figura 120
Paso 27: Retire las tiras de recubrimiento alternadamente con la ayuda de la tenaza.

Figura 121
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Paso 28: Desde el final del chaflan, con la ayuda de la cuchilla de escalonamiento, corte la 12

lona siguiendo el sentido del sesgo de modo que no se llegue a la 22 lona.

Figura 122
Paso 29: Desde el chaflan, corte la 12 lona en tiras en el sentido longitudinal de la cinta con la cuchilla

de escalonamiento, hasta el extremo, de modo que no se llegue a la 22 lona.

Figura 123
Paso 30: Retire con la tenaza todo el caucho de recubrimiento junto con la 12 lona de la cinta.

Figura 124
Paso 31: En el extremo superior, nuevamente con la ayuda de la tiza escolar blanca, marque el escalén
del primer paso del empalme y doble en el extremo inferior.

Figura 125 Figura 126
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Figura 127

Figura 128
Paso 32: Con la cuchilla de escalonamiento, corte la 22 lona en la linea trazada, cuidando que no se

alcance la lona de abajo.

Figura 129

Paso 33: Desde este paso en adelante, con la cuchilla de escalonamiento, corte la 22 lona en
tiras de aproximadamente 50mm en el sentido longitudinal de la cinta, para que no se alcance la
lona de abajo.

Figura 130
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Paso 34: Retire con la tenaza la 22 lona de la cinta.

R

Figura 131 Figura 132
Paso 35: De nuevo en el extremo superior, marque el final del segundo paso con tiza escolar

blanca y doble sobre el extremo inferior.

g o

Figura 133 Figura 134

Figura 135

Figura 136
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Paso 36: Con la cuchilla de corte, realice un chaflan en el empalme con angulo inferior a 45°, siguiendo

la linea trazada, haciendo asi el cierre inferior del empalme.

Figura 138

Realice una cuidadosa inspeccion visual para asegurarse de que no hubo cortes en las

\a
X
O lonas
Q .
\5“,

Paso 37: Lije los chaflanes de los dos extremos con la ayuda de una lijadora con flap disc o

cepillo rotativo.

-

Figura 139 Figura 140
Y «
,\\;{‘ No se debe utilizar un disco de desbaste de tungsteno, pues su uso dafia la carcasa de la

&
‘\@30 cinta.

Paso 38: Con la ayuda de una muela, lije (manualmente) el exceso de caucho en los pasos del
empalme.

El lijado, si es necesario, se debe realizar de modo que no se llegue a la lona.

-

Figura 141 Figura 142
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Paso 39: Con una escoba de mano, limpiar toda la zona del empalme, luego, aplique un solvente
propio para caucho en todo el empalme. Las zonas de chaflanes deben estar libres de suciedad,

grasas y/o residuos de caucho provenientes del lijado o no.

Olventé

Figura 143 Figura 144

o

,\é‘ No se recomienda el uso de aire comprimido en la limpieza del empalme, debido a la

o . .
« presencia de aceite.

Paso 40: Corte las cerdas del pincel dejando solamente la mitad de la longitud. De esta forma,
se favorecera la penetracion del adhesivo durante la aplicacion.

Figura 145

Paso 41: A partir de esta etapa, puede ser necesario el uso de soplador térmico para el secado
de las capas del adhesivo y/o eliminacion de los puntos de humedad infiltrados en la carcasa.
Evalle la necesidad de cierre del lugar del empalme con carpa de vulcanizacion.

& Endias lluviosos, siempre que sea posible, no realice servicios de vulcanizacion.

& . o .
‘ \\320 La humedad relativa del aire ideal para el servicio de encolado de los empalmes es de
65%z5.
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Paso 42: Efectue la mezcla del pegamento de cemento con el catalizador. Agite vigorosamente para
obtener una mezcla perfecta.
Con movimientos circulares, aplique la primera capa de pegamento sobre la zona del empalme en

ambos extremos.

Figura 146 Figura 147

Figura 148

Paso 43: Espere unos 25 minutos para que se seque la 12 capa (la recomendacion de tiempo puede

variar entre fabricantes del adhesivo).

Paso 44: Después de este periodo, aplique la 22 capa.
Espere hasta que se obtenga el i t a mata énicio del cierre del empalme.

~
G . . . L
,\‘;\" Algunos fabricantes de adhesivos recomiendan la aplicacion de una 32 capa de pegamento.
‘ > - . .
o En este caso, la Ultima capa es siempre la que se espera hasta que se obtenga e | fmt ack

Paso 45: Separe algunas tiras retiradas durante el propio escalonamiento y coléquelas sobre el
empalme. Esta medida sirve para evitar que los extremos se peguen inmediatamente al colocar una

punta sobre la otra en el momento de la alineacion del empalme.
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Figura 149

Paso 46: Inicie el cierre por el centro del empalme, deslizando las manos primero sobre la linea

central del empalme y, luego, desde el centro hacia los bordes, en ambos lados.

Figura 150

Paso 47: Desde el centro hacia los extremos fgolpeedel empalme con el martillo de goma, hasta que
se obtenga un cierre completo, libre de burbujas de aire.

Figura 151
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Paso 48: Desde el centro hacia los extremos, coloque el rodillo de doble efecto, regule la presion
de los rodillos y pase el rodillo vigorosamente en el empalme, siempre desde el centro hacia los
bordes.

Después de pasar el rodillo en el primer lado, cologue el rodillo de doble efecto del lado opuesto,

vuelva a regular la presion y pase el rodillo desde el centro hacia los bordes.

No se debe notar ningun signo de burbuja al final de esta etapa.

Figura 152 Figura 153

Paso 49: Espere por lo menos 2 horas y realice el acabado en la parte superior del empalme. Con una
ligera presion sobre la lijadora, siempre en el sentido favorable al cierre del empalme y con movimientos

ligeros y rapidos, retire el exceso de caucho.

Figura 154

Paso 50: Aplique una capa de pegamento en el cierre del empalme para impermeabilizar la zona
lijada.

Figura 155 Figura 156

Paso 51: Espere el tiempo recomendado por el fabricante del adhesivo para la liberacion del equipo
para operacion.

Este tiempo suele variar entre 2 a 3 horas.
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Paso 52: Recoloque los rodillos retirados en el area de realizacién del empalme.

Paso 53: Identifique el empalme. La identificacion debe contener:
V Nombre del Ejecutante/ empresa
V Numeracién del empalme

V Fecha de ejecucién

Figura 157

Paso 54: Afloje el contrapeso o tensione los tornillos del tensor.

Realice el desbloqueo del equipo.

Paso 55: Pruebe el funcionamiento de la cinta sin alimentacién (sin carga).

Paso 56: Pruebe el funcionamiento de la cinta bajo carga.

Paso 57: Si la operacion es conforme, libere el equipo para operacion.
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8.0) EMPALME DIAGONAL T EN CALIENTE (Cintas con 02 Lonas)

Los empalmes diagonales escalonados se pueden utilizar para cintas con cualquier nimero de
lonas.

La cantidad de pasos (escalones) siempre se da restando el nimero de lonas por 01 (uno), a
excepcion de la cinta de 02 lonas que se fabrica con empalmes de 02 pasos.

Ejemplo:

02 lonas = 02 pasos

A continuacién, se presenta un diagrama que ilustra el montaje final de una cinta de 02 (dos) lonas:

SUPERIOR INFERIOR

- Sentido de

operacion

Figura 158

SUPERIOR

CHAFLAN <
INFERIOR

Figura 159

PASO DE ACABADO

LONGITUD DEL EMPALME -
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Paso 01: Corte los extremos de la cinta exactamente a 90° con relacion a los bordes de la cinta

(escuadrado).

Figura 160 Figura 161
Paso 02: Trace una linea central en los dos extremos para asegurar la alineacién del empalme.

Figura 162 Figura 163
La longitud flLoes la minima necesaria para la realizaciéon de un empalme.

Paso 03: Con la cinta colocada, alineada y los extremos bloqueados, inicie el escalonamiento del

empalme. Inicie el escalonamiento por el extremo superior.

Figura 164
/ &
«‘?{\\ Los extremos debidamente alineados deben ser bloqueados para que no se pierda la
&
\@QO alineacion de los pasos del empalme.

Paso 04: Sesgo: Calcule la medida del sesgo del empalme multiplicando el ancho de la cinta por el
factor 0,364, redondeando los valores obtenidos por la pulgada inmediatamente superior.

Ej.: Cintad e 6 Oadchd e

Sesgo=6 0x0,364=21, 840

Utilice sesgode 2 2 0
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Paso 05: Paso del Empalme: La longitud del paso del empalme se define en funcién de la

resistencia de la lona, pudiendo ser verificada en la tabla 04.

Longitud del empalme: Calcule la longitud del empalme:
Longitud del empalme= Sesgo + (N° lonas) x Paso (vea tabla 04) + 50mm (chaflanes)
MB 140, MBN 125, MBN 160 250mm

MB 420 450mm
MB 500 500mm

Tabla 047 Lona x Longitud del Paso

EJEMPLO DE CALCULO

Para la simulacion practica de la ejecucién de un empalme, se considerara la cinta MB320/2 Lonas (10
x3)mm SHT 6 0 (@500mm).

Célculos:

Sesgo:
Sesgo=6 0x0,364=21, 840
Utilice sesgo de 2 2 (660mm)
Cantidad de Pasos:
Cantidad de Pasos = NUmero de Lonas i 1
Cantidad de Pasos = 02 pasos
Longitud de cada paso:
Verifique la Tabla 04
Lona MB 320 = 400mm
Longitud del empalme:
Longitud del empalme = Paso de acabado + Sesgo + (N.° de Pasos x Longitud del Paso) +
Chaflanes
Longitud del empalme = 30 + 560mm + (2 x 400mm) + 50mm
Longitud del empalme = 1440mm

Paso 06: Trace unalinea de base con la longitud del empalme desde el extremo (ejemplo calculado
= 1440mm).

Figura 165 Figura 166
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Paso 07: Marque la longitud del sesgo calculado( ej empl o cal cul ado = 220)

de referencia.

Figura 167 Figura 168
Paso 08: Con la ayuda de una cuchilla de corte, inclinada con angulo inferior a 45°, corte el caucho de

recubrimiento sin llegar a la lona.

Figura 169
Paso 09: Desde la linea del sesgo, realice un corte paralelo a 50mm de distancia (aproximadamente)
para abrir una fventanad  disalizacion de la lona. Corte solamente el caucho de recubrimiento, sin

llegar a la lona.

Figura 170
Paso 10: Con la ayuda de la tenaza, retire el caucho de recubrimiento incluido en esta zona.

Figura 171 Figura 172
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Paso 11: Desde el chaflan, corte en tiras de aproximadamente 50mm de ancho el caucho de

recubrimiento en el sentido longitudinal de la cinta, cuidando que no llegue a la lona.

P

Figura 173 Figura 174

Paso 12: Retire las tiras de recubrimiento con la ayuda de la tenaza.

=

Figura 175 Figura 176
Paso 13: Paralelo al sesgo del empalme, trace una linea con la longitud del paso del empalme (ejemplo

calculado = 400mm).

S L

Figura 177 Figura 178
Paso 14: Con la cuchilla de escalonamiento, corte la 12 lona en la linea trazada, cuidando que no se

alcance la lona de abajo.

Figura 179
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Paso 15: Desde este paso en adelante, corte la 12 lona en el sentido longitudinal de la cinta, con la

cuchilla de escalonamiento, en tiras de aproximadamente 50mm hasta el extremo de la cinta, de

modo gue no se alcance la lona de abajo.

Figura 180
Paso 16: Retire con la tenaza la 12 lona de la cinta.

Figura 181
Paso 17: Vuelva a marcar el paso siguiente y trace una linea paralela al sesgo (ejemplo calculado
=400mm).

Figura 182 Figura 183

Paso 18: Con la cuchilla de corte, realice un chaflan en el empalme con angulo inferior a 45°, siguiendo
la linea trazada, haciendo asi el cierre superior del empalme.
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Figura 184 Figura 185
Paso 19: Desdoble el extremo superior para iniciar el escalonamiento del paso de acabado en la

cubierta superior.

Figura 186

Paso 20: Paralelo al sesgo, trace una linea con la longitud del paso de acabado.

La longitud de este paso es 30mm para todos los compuestos MAXBELT, excepto para las cubiertas
SH-EPDM y SH-EPDM-E, que se debe utilizar un paso de acabado de 60mm.

Figura 187
Paso 21: Con la cuchilla de corte, realice un chaflan en la linea trazada con angulo inferior a 45°,

cuidando que no llegue a la lona.

Figura 188
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Paso 22: Con la ayuda de la tenaza, retire el caucho de recubrimiento incluido en esta zona.

Figura 189 Figura 190

Paso 23: Con el final del escalonamiento del extremo superior, se recomienda hacer el fespejoo del
empalme, de modo que los escalones queden perfectamente ajustados y se eviten errores en el trazado
del sesgo.

Con la ayuda de una tiza escolar blanca, marque el extremo del chaflan de la cinta escalonada y doble

en el otro extremo.

Figura 191

Figura 192

Figura 193
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Figura 194

Paso 24: En el extremo inferior, desde la linea espejada, paralelo al sesgo, trace una linea con la
longitud del paso de acabado.

La longitud de este paso es 30mm para todos los compuestos MAXBELT, excepto para las cubiertas
SH-EPDM y SH-EPDM-E, que se debe utilizar un paso de acabado de 60mm.

Marque el paso de acabado agregando el chaflan del empalme.

Figura 195 Figura 196

Paso 25: Con la ayuda de una cuchilla de corte, inclinada con &ngulo inferior a 45°, corte el caucho de

recubrimiento sin llegar a la lona sobre la linea trazada.

Figura 197

Paso 26: Desde la linea del sesgo, realice un corte paralelo para abrir una fventanad d e v ¢iéa u a |

de la lona. Corte solamente el caucho de recubrimiento, sin llegar a la lona.
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Figura 198
Paso 27: Con la ayuda de la tenaza, retire el caucho de recubrimiento incluido en esta zona.

Figura 199

Paso 28: Desde el chaflan, corte en tiras de aproximadamente 50mm de ancho el caucho de

recubrimiento en el sentido longitudinal de la cinta, cuidando que no llegue a la lona.

Figura 200
Paso 29: Retire las tiras de recubrimiento con la ayuda de la tenaza.

Figura 201
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Paso 30: En el extremo superior, nuevamente con la ayuda de la tiza escolar blanca, marque el escalén

del primer paso del empalme y doble en el extremo inferior.

=

Figura 202 Figura 203

Figura 204

Figura 205
Paso 31: Con la cuchilla de escalonamiento, corte la 12 lona en la linea trazada, cuidando que no se

alcance la lona de abajo.

Figura 206
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Paso 32: Desde este paso en adelante, con la cuchilla de escalonamiento, corte la 12 lona en
tiras de aproximadamente 50mm en el sentido longitudinal de la cinta, de modo que no se alcance

la lona de abajo.

Figura 207
Paso 33: Retire con la tenaza la 22 lona de la cinta.

Figura 208
Paso 34: De nuevo en el extremo superior, marque el final del segundo paso con tiza escolar

blanca y doble sobre el extremo inferior.

P

Figura 209 Figura 210

Figura 211
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Figura 212
Paso 35: Con la cuchilla de corte, realice un chaflan en el empalme con angulo inferior a 45°, siguiendo

la linea trazada, haciendo asi el cierre inferior del empalme.

Figura 213
» %

= . : . o
Qo‘zi‘“ Realice una cuidadosa inspeccion visual para asegurarse de que no hubo cortes en las lonas.
\\4\
N

Paso 36: Lije los chaflanes de los dos extremos con la ayuda de una lijadora con flap disc o
cepillo rotativo.

Figura 214 Figura 215

- . , ~

vg& No se debe utilizar un disco de desbaste de tungsteno, pues su uso dafa la carcasa de la
A

X

(@) .

‘\\4« cinta.
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Paso 37: Con la ayuda de una muela, lije (manualmente) el exceso de caucho en los pasos del
empalme.

El lijado, si es necesario, se debe realizar de modo que no se llegue a la lona.

Figura 216 Figura 217
Paso 38: Con una escoba de mano, limpie toda la zona del empalme, luego, aplique un solvente
propio para caucho en todo el empalme. Las zonas de chaflanes deben estar libres de suciedad,

grasas y/o residuos de caucho provenientes del lijado o no.

Olventé

-3

Figura 218 Figura 219

»
& No se recomienda el uso de aire comprimido en la limpieza del empalme, debido a la

S
L . .
S presencia de aceite.

Paso 39: A partir de esta etapa, puede ser necesario el uso de un soplador térmico para el secado
de las capas del adhesivo y/o eliminacion de los puntos de humedad infiltrados en la carcasa.
Evalle la necesidad de cierre del lugar del empalme con carpa de vulcanizacion.

#

v\g& En dias lluviosos, siempre que sea posible, no realice servicios de vulcanizacion.

«

S . L ..

. \\‘so La humedad relativa del aire ideal para el servicio de encolado de los empalmes es de 65%z5.

Paso 40: Corte las cerdas del pincel dejando solamente la mitad de la longitud. De esta forma,
se favorecera la penetracion del adhesivo durante la aplicacion.




Figura 220
Paso 41: Coloque la prensa en el transportador debajo del extremo inferior.

Paso 42: Agite vigorosamente el pegamento de cemento.
Con movimientos circulares, aplique la primera capa de pegamento sobre la zona del empalme en

ambos extremos, excepto sobre los chaflanes y paso de acabado.

Figura 221 Figura 222

Figura 223

Paso 43: Espere unos 25 minutos para que se seque la 12 capa.

Paso 44: Después de este periodo, aplique la 22 capa.

Espere hasta que se obtenga el i t a mata @nicio del cierre del empalme.

Paso 45: Aplique el caucho de enlace 1,2mm en todo el extremo inferior sin retirar la pelicula

plastica que cubre el enlace, excepto sobre los chaflanes y paso de acabado.
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Figura 224
Paso 46: Con la ayuda del rodillo de presién, pase el rodillo en el caucho de enlace, eliminando las

burbujas de aire y asegurando una perfecta adherencia.

Figura 225
Paso 47: Realice una inspeccion visual y perfore posibles burbujas de aire restantes. Luego, pase

el rodillo en la zona que fue perforada.

Figura 226
Paso 48: Sin retirar la pelicula plastica del caucho de enlace, superponga los extremos para verificar el

cierre del empalme, después inicie el cierre del empalme.

Paso 49: Inicie la superposicion de las puntas. A medida que se vaya colocando el empalme a partir
del cierre, retire gradualmente la pelicula plastica del caucho del enlace.

Utilice la linea central para asegurar la alineacion del empalme.
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Figura 227

En la cubierta inferior, como no se utiliz6 paso de acabado (caucho de relleno),
&&

&

&L
o) 3 ,
l\v“Q de cierre, ademas del pegamento de cemento.

La realizacion de acabado de paso de acabado inferior se puede realizar siguiendo los mismos pasos

recomendamos el uso de una fina capa de caucho de recubrimiento crudo entre los chaflanes

del cierre superior.

Paso 50: Deslice la mano desde el centro hacia los bordes, juntando los extremos.

Figura 228

Paso 51: Con la cuchilla de corte, corte los excesos de caucho de la cinta en los lados y en el

ultimo paso (lado inferior).

Paso 52: Con los extremos montados, realice el cierre del paso de acabado. Aplique una
capa de pegamento solamente sobre el paso de acabado.

Figura 229
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Paso 53: Aplique el caucho de enlace en esta zona, excepto en los chaflanes.

Figura 230
Paso 54: Pase el rodillo en el caucho de enlace. Si es necesario, se puede utilizar el punzén para

eliminacion de burbujas de aire.

Figura 231
Paso 55: Apligue pegamento de cemento en los chaflanes y monte el caucho de recubrimiento en la
zona del acabado. El caucho de enlace mas el caucho de recubrimiento, deben exceder en cerca de

1,0mm el espesor de la cinta transportadora.

Figura 232
Paso 56: Pase el rodillo en la cubierta en el cierre del empalme.

Figura 233
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Paso 57: Con la cuchilla de corte, corte los excesos de caucho de la cinta en los lados y cierre.

Paso 58: Centre el empalme en la meseta de la prensa de modo que la longitud de las mesetas sea
como minimo 100mm mayor en el ancho y longitud de la cinta. Aplique papel de silicona para evitar
la adherencia de la cinta con las mesetas de la prensa.

Paso 59: En los lados de la cinta utilice guias con un espesor 1,5mm menores que el espesor original

de la cinta.

Figura 234

Paso 60: Cierre la parte superior de la prensa para iniciar el proceso de vulcanizacion.
=

Figura 235
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Paso 61: Verifique el tipo del compuesto y vulcanice el empalme, segln la selecciéon de una de las

tablas abajo (Presion: 7kgf/cm?):

Espesor de la Cinta Tiempo de Temperatura °C
Vulcanizacion

Tabla 057 Espesor x Temperatura (Todos los compuestos, excepto EPDM)

Espesor de la Cinta Tiempo de Temperatura °C
Vulcanizacion

Tabla 06 7 Espesor x Temperatura - SH-EPDM, SH-EPDM EXTREME

Paso 62: Inicie el conteo del tiempo de vulcanizacion desde el momento en que alcance la temperatura
recomendada.

Figura 236




Paso 63: Espere el tiempo establecido en la tabla de vulcanizacion.

Paso 64: Abra la prensa cuando la temperatura alcance los 65°C.

Paso 65: Inicie el desmontaje de la prensa de vulcanizacion.

Paso 66: Recoloque los rodillos retirados en el area de realizacion del empalme.

Paso 67: Recoloque los rodillos retirados en el area de realizacion del empalme.

Paso 68: Identifique el empalme. La identificacién debe contener:

V Nombre del Ejecutante/ empresa

V  Numeracion del empalme

V Fecha de ejecucién

Figura 237

Paso 69: Afloje el contrapeso o tensione los tornillos del tensor. Realice el desbloqueo del equipo.

Paso 70: Pruebe el funcionamiento de la cinta sin alimentacion (sin carga).

Paso 71: Pruebe el funcionamiento de la cinta bajo carga.

Paso 72: Si la operacion es conforme, libere el equipo para operacion.
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9.0)0 EMPALME DIAGONAL i EN CALIENTE (Cintas con 03 0 mas Lonas)

Los empalmes diagonales escalonados se pueden utilizar para cintas con cualquier numero de
lonas.

La cantidad de pasos (escalones) siempre se da restando el niumero de lonas por 01 (uno), a
excepcion de la cinta de 02 lonas que se fabrica con empalmes de 02 pasos.

Ejemplo:

03 lonas = 02 pasos

A continuacién, se presenta un diagrama que ilustra el montaje final de una cinta de 03 (tres) lonas:

SUPERIOR INEERIOR

- Sentido de

operacion

Figura 238

SUPERIOR bentats

_—

»| | CHAFLAN CHAF| Au,| < SESGO

INFERIOR

Figura 239

PASO DE ACABADO

LONGITUD DEL EMPALME
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Paso 01: Corte los extremos de la cinta exactamente a 90° con relacion a los bordes de la cinta

(escuadrado).
Figura 240 Figura 241

Paso 02: Trace una linea central en los dos extremos para asegurar la alineacién del empalme.

=

Figura 242 Figura 243

La longitud fiLoes la minima necesaria para la realizacion de un empalme.

Paso 03: Con la cinta colocada, alineada y los extremos bloqueados, inicie el escalonamiento del

empalme. Inicie el escalonamiento por el extremo superior.

Figura 244

»
§\“' Los extremos debidamente alineados deben ser blogueados para que no se pierda la

s
\ @Q& alineacion de los pasos del empalme.
N

Paso 04: Sesgo: Calcule la medida del sesgo del empalme multiplicando el ancho de la cinta por el
factor 0,364, redondeando los valores obtenidos por la pulgada inmediatamente superior.

Ej.: Cintad e 6 Oadchd e

Sesgo=6 0x0,364=21, 840

Utilice sesgode 2 2 0
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Paso 05: Paso del Empalme: La longitud del paso del empalme se define en funcién de la

resistencia de la lona, pudiendo ser verificada en la tabla 04.

Longitud del empalme: Calcule la longitud del empalme:

Longitud del empalme= Sesgo + (N° lonas i 1) x Paso (vea tabla 04) + 50mm (chaflanes)

Tabla 047 Lona x Longitud del Paso

EJEMPLO DE CALCULO
Para la simulacion practica de la ejecucién de un empalme, se considerara la cinta MB320/3 Lonas (10
x3)mm SHT 6 0 (@500mm).
Célculos:
Sesgo:
Sesgo=6 0x0,364=2 1, 840
Utilice sesgo de 2 2(660mm)
Cantidad de Pasos:

Cantidad de Pasos = NUmero de Lonasi 1
Cantidad de Pasos =371
= 2 pasos

Longitud de cada paso:
Verifique la Tabla 04
Lona MB 320 = 400mm
Longitud del empalme:
Longitud del empalme = Paso de acabado+ Sesgo + (N.° de Pasos x Longitud del Paso) +
Chaflanes
Longitud del empalme = 30 + 560mm + (2 x 400mm) + 50mm
Longitud del empalme = 1440mm

Paso 06: Trace una linea de base con la longitud del empalme desde el extremo (ejemplo
calculado = 1440mm).
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P o

Figura 245 Figura 246

Paso 07: Marque la longitud del sesgo calculado( ej empl o cal cul ado = 220) vy

de referencia.

P

Figura 247 Figura 248
Paso 08: Con la ayuda de una cuchilla de corte, inclinada con angulo inferior a 45°, corte el caucho de

recubrimiento sin llegar a la lona.

Figura 249

Paso 09: Desde la linea del sesgo, realice un corte paralelo a 50mm de distancia (aproximadamente)
para abrir una fventanad  disalizaciéon de la lona. Corte solamente el caucho de recubrimiento, sin
llegar a la lona.

Figura 250
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Paso 10: Con la ayuda de la tenaza, retire el caucho de recubrimiento incluido en esta zona.

P g

Figura 251 Figura 252
Paso 11: Desde el chaflan, corte en tiras de aproximadamente 50mm de ancho el caucho de

recubrimiento en el sentido longitudinal de la cinta, cuidando que no llegue a la lona. En esta etapa,
si se llega a la 12 lona, el empalme no se vera comprometido, pues esta lona sera retirada en la etapa

siguiente.

2P

Figura 253 Figura 254

Paso 12: Retire las tiras de recubrimiento alternadamente con la ayuda de la tenaza.

Figura 255

Paso 13: Desde el final del chaflan, con la ayuda de la cuchilla de escalonamiento, corte la 12
lona siguiendo el sentido del sesgo de modo que no se llegue a la 22 lona.

Figura 256
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Paso 14: Desde el chaflan, corte la 12 lona en tiras en el sentido longitudinal de la cinta con la cuchilla

de escalonamiento, hasta el extremo de la cinta, de modo que no se llegue a la 22 lona.

Figura 257

Paso 15: Retire con la tenaza todo el caucho de recubrimiento restante, junto con la 12 lona de la

cinta.

Figura 258

Paso 16: Paralelo al sesgo del empalme, trace una linea con la longitud del paso del empalme (ejemplo

calculado = 400mm).

Figura 259 Figura 260

Paso 17: Con la cuchilla de escalonamiento, corte la 22 lona en la linea trazada, cuidando que no se
alcance la lona de abajo.
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Figura 261
Paso 18: Desde este paso en adelante, corte la 22 lona en el sentido longitudinal de la cinta, con la
cuchilla de escalonamiento, en tiras de aproximadamente 50mm hasta el extremo de la cinta, de

modo que no se alcance la lona de abajo.

Figura 262 Figura 263
Paso 19: Retire con la tenaza la 22 lona de la cinta.

Figura 264

Paso 20: Vuelva a marcar el paso siguiente y trace una linea paralela al sesgo (ejemplo calculado
=400mm).

Figura 265 Figura 266




Paso 21: Con la cuchilla de corte, realice un chaflan en el empalme con angulo inferior a 45°, siguiendo

la linea trazada, realizando asi el cierre superior del empalme.

Figura 267 Figura 268
Paso 22: Desdoble el extremo superior para iniciar el escalonamiento del paso de acabado en la

cubierta superior.

Figura 269

Paso 23: Paralelo al sesgo, trace una linea con la longitud del paso de acabado.

La longitud de este paso es 30mm para todos los compuestos MAXBELT, excepto para las cubiertas
SH-EPDM y SH-EPDM-E, que se debe utilizar un paso de acabado de 60mm.

Figura 270
Paso 24: Con la cuchilla de corte, realice un chaflan en la linea trazada con angulo inferior a 45°,

cuidando que no llegue a la lona.

Figura 271
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Paso 25: Con la ayuda de la tenaza, retire el caucho de recubrimiento incluido en esta zona.

Figura 272

Figura 273
Paso 26: Con el final del escalonamiento del extremo superior, se recomienda hacer el fespejoo del
empalme, de modo que los escalones queden perfectamente ajustados y se eviten errores en el trazado
del sesgo.
Con la ayuda de una tiza escolar blanca, marque el extremo del chaflan de la cinta escalonada y doble

en el otro extremo.

Figura 274

Figura 275
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Figura 276

Figura 277

Paso 27: En el extremo inferior, desde la linea espejada, paralelo al sesgo, trace una linea con la
longitud del paso de acabado.

La longitud de este paso es 30mm para todos los compuestos MAXBELT, excepto para las cubiertas
SH-EPDM y SH-EPDME, que se debe utilizar un paso de acabado de 60mm.

Figura 278 Figura 279
Paso 28: Con la ayuda de una cuchilla de corte, inclinada con &ngulo inferior a 45°, corte el caucho de

recubrimiento sobre la linea trazada sin llegar a la lona.

Figura 280
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Paso 29: Desde la linea del sesgo, realice un corte paralelo distante 100mm (aproximadamente) para

abrirunafventanad d e v ¢ids dedallona @orte solamente el caucho de recubrimiento, sin llegar

a la lona.

Figura 281
Paso 30: Con la ayuda de la tenaza, retire el caucho de recubrimiento incluido en esta zona.

Figura 282 Figura 283
Paso 31: Corte en tiras de aproximadamente 50mm de ancho el caucho de recubrimiento en el sentido
longitudinal de la cinta, cuidando que no llegue a la lona.

Figura 284
Paso 32: Retire las tiras de recubrimiento alternadamente con la ayuda de la tenaza.

Figura 285
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Paso 33: Desde el final del chaflan, trace a 30mm la linea del paso de acabado.

»
é\‘o

\s
I & . -
@QO cubiertas SH-EPDM y SH-EPDM-E, que se debe ser utilizar un paso de acabado de 60mm.

Figura 286
Paso 34: Con la ayuda de la cuchilla de escalonamiento, corte la 12 lona sobre la linea trazada de

modo gue no se llegue a la 22 lona.

Figura 287 Figura 288

Paso 35: Desde este paso de acabado en adelante, corte la 12 lona en tiras en el sentido longitudinal
con la cuchilla de escalonamiento, hasta el extremo de la cinta, de modo que no se llegue a la 22
lona.

Figura 289

Paso 36: Retire con la tenaza todo el caucho de recubrimiento restante, junto con la 12 lona de

la cinta.

El paso de acabado para todos los compuestos MAXBELT es de 30mm, excepto para las
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Figura 290
Paso 37: En el extremo superior, nuevamente con la ayuda de la tiza escolar blanca, marque el

escaldn del primer paso del empalme y doble en el extremo inferior.

S

Figura 291 Figura 292

Figura 293

Figura 294
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Paso 38: Con la cuchilla de escalonamiento, corte la 22 lona en la linea trazada, cuidando que no se

alcance la lona de abajo.

Figura 295
Paso 39: Desde este paso en adelante, con la cuchilla de escalonamiento, corte la 22 lona en
tiras de aproximadamente 50mm en el sentido longitudinal de la cinta, de modo que no se alcance

la lona de abajo.

Figura 296
Paso 40: Retire con la tenaza la 22 lona de la cinta.

R

Figura 297 Figura 298
Paso 41: De nuevo en el extremo superior, marque el final del segundo paso con tiza escolar

blanca y doble sobre el extremo inferior.

e

Figura 299 Figura 300
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Figura 301

Figura 302

Paso 42: Con la cuchilla de corte, realice un chaflan en el empalme con angulo inferior a 45°, siguiendo
la linea trazada, haciendo asi el cierre inferior del empalme.

Paso 43: Lije los chaflanes de los dos extremaos con la ayuda de una lijadora con flap disc o

cepillo rotativo.
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R el

Figura 304 Figura 305

- : ~
v\g\‘v No se debe utilizar un disco de desbaste de tungsteno, pues su uso dafa la carcasa de la
AN
X
0 .
\\@Q cinta.

Paso 44: Con la ayuda de una muela, lije (manualmente) el exceso de caucho en los pasos del
empalme.

El lijado, si es necesario, se debe realizar de modo que no se llegue a la lona.

R

Figura 306 Figura 307

Paso 45: Con una escoba de mano, limpie toda la zona del empalme, luego, aplique un solvente
propio para caucho en todo el empalme. Las zonas de chaflanes deben estar libres de suciedad,
grasas y/o residuos de caucho provenientes del lijado o no.

dvent?

3

Figura 308 Figura 309

5 : .
K presencia de aceite.

‘§\‘° No se recomienda el uso de aire comprimido en la limpieza del empalme, debido a la
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Paso 46: A partir de esta etapa, puede ser necesario el uso de un soplador térmico para el secado
de las capas del adhesivo y/o eliminacion de los puntos de humedad infiltrados en la carcasa.
Evalle la necesidad de cierre del lugar del empalme con carpa de vulcanizacion.

& Endias lluviosos, siempre que sea posible, no realice servicios de vulcanizacion.

<
& . o -
@QO La humedad relativa del aire ideal para el servicio de encolado de los empalmes es de

65%:+5.

Paso 47: Corte las cerdas del pincel dejando solamente la mitad de la longitud. De esta forma,

se favorecera la penetracion del adhesivo durante la aplicacion.

Figura 310
Paso 48: Coloque la prensa en el transportador debajo del extremo inferior.

Paso 49: Agite vigorosamente el pegamento de cemento.
Con movimientos circulares, aplique la primera capa de pegamento sobre la zona del empalme en

ambos extremos, excepto en el chaflan superior y paso de acabado.

Figura 311 Figura 312

Figura 313




Paso 50: Espere unos para que se seque la 12 capa.

Paso 51: Después de este periodo, aplique la 22 capa.

Espere hasta que se obtenga el fi t a mata tnicio del cierre del empalme.

Paso 52: Aplique el caucho de enlace 1,2mm en todo el extremo inferior sin retirar la pelicula

plastica que cubre el enlace, excepto en los chaflanes y paso de acabado.

Figura 314
Paso 53: Con la ayuda del rodillo de presién, pase el rodillo en el caucho de enlace, eliminando las

burbujas de aire y asegurando una perfecta adherencia.

Figura 315
Paso 54: Realice una inspeccion visual y perfore posibles burbujas de aire restantes. Luego, pase

el rodillo en la zona que fue perforada.

Figura 316
Paso 55: Sin retirar la pelicula plastica del caucho de enlace, superponga los extremos para verificar el

cierre del empalme, una vez hecho esto, inicie el cierre del empalme.
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Paso 56: Inicie la superposicion de las puntas. A medida que se vaya colocando el empalme desde
el cierre, retire gradualmente la pelicula plastica del caucho del enlace.

Utilice la linea central para asegurar la alineacién del empalme.

£ En la cubierta inferior, como no se utiliz6 paso de acabado (caucho de relleno),
& recomendamos el uso de una fina capa de caucho de recubrimiento crudo entre los chaflanes
de cierre, ademas del pegamento de cemento.

Paso 57: Deslice la mano desde el centro hacia los bordes, juntando los extremos.

Figura 318
Paso 58: Con la cuchilla de corte, corte los excesos de caucho de la cinta en los lados y en el

ultimo paso (lado inferior).

Paso 59: Con los extremos montados, realice el cierre del paso de acabado. Aplique una capa de

pegamento sobre el paso de acabado.

Figura 319
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Paso 60: Aplique el caucho de enlace en esta zona, excepto en los chaflanes.

Figura 320
Paso 61: Pase el rodillo en el caucho de enlace. Si es necesario, se puede utilizar el punzén para la

eliminacion de burbujas de aire.

Figura 321
Paso 62: Apligue pegamento de cemento en los chaflanes y monte el caucho de recubrimiento en la
zona del acabado. El caucho de enlace mas el caucho de recubrimiento, deben exceder en cerca de

1,0mm el espesor de la cinta transportadora.

Figura 322 Figura 323
Paso 63: Pase el rodillo en la cubierta en el cierre del empalme.

Figura 324
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Paso 64: Con la cuchilla de corte, corte los excesos de caucho de la cinta en los lados y cierre.

Paso 65: Centre el empalme en la meseta de la prensa de modo que la longitud de las mesetas sea
como minimo 100mm mayor en el ancho y longitud de la cinta. Aplique papel de silicona para evitar
la adherencia de la cinta con las mesetas de la prensa.

Paso 66: En los lados de la cinta, utilice guias con un espesor 1,5mm menores que el espesor original

de la cinta.

Figura 325 Figura 326
Paso 67: Cierre la parte superior de la prensa para iniciar el proceso de vulcanizacion.

A

Figura 327
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Paso 68: Verifique el tipo del compuesto y vulcanice el empalme, segun la seleccién de una de las

tablas abajo (Presion: 7kgf/cm?):

Espesor de la Cinta Tiempo de Temperatura °C
Vulcanizacion

Tabla 057 Espesor x Temperatura (Todos los compuestos, excepto EPDM)

Espesor de la Cinta Tiempo de Temperatura °C
Vulcanizacion

Tabla 06 7 Espesor x Temperatura - SH-EPDM, SH-EPDM EXTREME

Paso 69: Inicie el conteo del tiempo de vulcanizacion desde el momento en que alcance la temperatura
recomendada.

Figura 328

Paso 70: Espere el tiempo establecido en la tabla de vulcanizacion.




Paso 71: Abra la prensa cuando la temperatura alcance los 65°C.
Paso 72: Inicie el desmontaje de la prensa de vulcanizacion.
Paso 73: Recologue los rodillos retirados en el area de realizacion del empalme.
Paso 74: Recoloque los rodillos retirados en el &rea de realizacion del empalme.
Paso 75: Identifiqgue el empalme. La identificacion debe contener:

V Nombre del Ejecutante/ empresa

V Numeracion del empalme

V Fecha de ejecucion

Figura 329

Paso 76: Afloje el contrapeso o tensione los tornillos del tensor. Realice el desbloqueo del equipo.

Paso 77: Pruebe el funcionamiento de la cinta sin alimentacion (sin carga).

Paso 78: Pruebe el funcionamiento de la cinta bajo carga.

Paso 79: Si la operacion es conforme, libere el equipo para operacion.
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