
Trincas em mantas de prensas de sapata

Introdução

Vários níveis de trincas em mantas de prensas de sapata podem ocorrer conforme pode ser ob-
servado nas figuras 1, 2 e 3. Mantas com trincas pequenas e médias podem continuar operando 
sem nenhum problema. Trincas superficiais não enfraquecem a estrutura interna (base formada 
por fios de multifilamentos) da manta, que é responsável por sua resistência e estabilidade.
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Figura 1: Trincas pequenas.

Com a presença de trincas mais severas, estas normalmente penetram até a base da ranhura. Na 
maioria dos casos, as trincas não penetram através da base, que é a localização do eixo neutro de 
flexão na manta. Uma vez que a base é responsável pela maior parte da resistência da manta, as 
trincas não deveriam causar danos à manta. Entretanto, é recomendado que as mantas que apre-
sentem este fenômeno sejam monitoradas de perto a fim de verificar a propagação destas trincas. 
A superfície da manta deve ser verificada regularmente quanto a vazamento de óleo, o que indica 
possíveis danos no poliuretano do lado sapata da manta. Em algumas máquinas, que apresentam 
trincas severas em suas mantas, pode-se observar o “arrancamento” de fibras do lado inferior do 
feltro pelas trincas.

Causas das trincas

A área da manta que opera em contato com as laterais da sapata é submetida a níveis elevados 
de estresse quando comparada com as outras partes da sua estrutura. A figura 4 mostra o núme-
ro de forças concentradas neste ponto.

Figura 2: Trincas médias.

Figura 3: Trincas severas.
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Figura 4: Muitas das forças sob as quais a manta é submetida estão concentradas 
na lateral da sapata. 

Figura 5: Região da sapata onde ocorrem as trincas.

O principal componente do estresse provém da flexão da manta, devido a sua movimentação para 
cima e para baixo ao longo do desenho da sapata. O efeito desta flexão é intensificado pela tensão 
aplicada na manta no sentido transversal da máquina e pelas forças de compressão aplicadas 
pela pressão da prensa. Uma força de torque também está presente neste ponto, já que a manta 
transmite a energia para girar o anel rotativo onde a manta é fixada. Esta força é particularmente 
alta durante o início de operação da prensa. A ação destas forças faz com que esta área da manta 
“envelheça” mais rápido em relação às outras partes.

Com base no que foi descrito acima, as trincas geralmente ocorrem na lateral da sapata, exata-
mente no ponto de transição entre a zona de pressão e a zona sem pressão (figura 5). As trincas 
podem estar relacionadas à prensa de sapata, a suas condições de operação ou a eventos que 
ocorrem na máquina, conforme serão descritos a seguir.
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Figura 6: Comparativo entre os chanfros da sapata (antes e após a modificação).

Sapata muito alta – fl exão da manta no MD na zona de pressão

A figura 7 mostra a configuração perfeita da manta na sapata. Esta deve ser posicionada dentro do 
circuito “natural” da manta, que é definido pelos anéis rotativos, onde a manta é fixada.

Chanfro da lateral da sapata

O chanfro da lateral da sapata vem sendo modificado pelos fabricantes de prensas de sapata, 
principalmente nas posições onde as trincas são mais severas. Nas fotos da figura 6 pode-se 
observar um exemplo desta modificação, comparando as sapatas antes e após a alteração. O 
chanfro da lateral da sapata deve ser o mais suave possível para minimizar a ocorrência de trincas.

Figura 7: Configuração perfeita.
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Figura 8: Sapata ajustada muito alta.

Outra situação é o caso de uma sapata mais larga (figura 9). Em caso de substituição da sapata 
padrão por uma mais larga, o circuito da manta deve ser considerado, pois se o “nariz” da sapata 
ficar fora do circuito da manta, ele irá forçar um estiramento da manta nesta região, aumentando o 
estresse. 

Entretanto, existem algumas coisas que mudam esta situação:
A sapata pode ser ajustada muito alta (figura 8), neste caso o “nariz” da sapata fica fora do circuito 
“natural” da manta, fazendo com que esta seja obrigada a esticar nesta região sofrendo um alto 
estresse, principalmente na lateral da sapata. Esta condição é similar para mantas onde seu diâ-
metro é menor em relação ao dimensionado para a posição, quando esta manta fica instalada de 
forma muito “justa” na prensa.

Figura 9: Sapata mais larga.
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Figura 10: Melhor configuração.

Forças atuantes durante paradas e reinícios 

Durante as paradas de emergência, a desaceleração da máquina até sua parada total pode criar 
um estresse extremamente alto na manta devido à torção causada pela inércia mecânica dos anéis 
rotativos neste processo.

Se um feltro arrebenta em máquina durante operação normal, a mudança de carga e velocidade 
é extremamente alta. Quando não rompe a manta (maioria dos casos) causa estresse em sua 
estrutura.

A perda de energia no acionamento também cria uma diferença de velocidade. Se o setup de 
acionamento no reinício não é igual ou é muito rápido, as forças criadas também podem ser altas. 
Em algumas máquinas o torque inicial é muito alto e um golpe pode acontecer.

Temperatura excessiva na manta

Altas temperaturas na manta devido ao uso excessivo de caixa de vapor ou lubrificação insuficiente 
de óleo também podem causar trincas localizadas, além de acelerar o “envelhecimento” da manta.

Alta fricção nos rolamentos

A fricção nos rolamentos podem causar uma torção extra na manta ocasionando trincas. Os rola-
mentos e o torque inicial devem ser checados em cada troca de manta.

Variação de velocidade do acionamento

A variação de velocidade no acionamento causa mudanças na velocidade da manta. Neste caso, 
a revolução da manta não é estável e danifica a posição mais fraca (lateral da sapata), provocando 
trincas. 

Posicionamentos dos chanfros da sapata e do counter roll (rolo oposto)

Para evitar estresse excessivo, a manta deve estar alinhada no mínimo rente ao topo da sapata, 
sendo que a melhor posição é levemente deslocada em direção ao counter roll (ver figura 10).

O chanfro do counter roll deve estar alinhado com o chanfro da sapata, pois caso estejam desali-
nhados, os feltros irão flexionar a manta contra a sapata se tornando uma força adicional, aumen-
tando o estresse nesta região.
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Tensão da manta: sujeira no eixo dos anéis rotativos

Durante a movimentação do anel rotativo do lado acionamento para a posição inicial, é importante 
controlar a posição do anel rotativo antes e após a movimentação. Se houver a presença de sujeira 
nos eixos (figura 12), o movimento se torna lento ou o anel rotativo não atinge a posição correta. 
Neste caso, a tensão transversal não está presente e a estabilidade da manta é perdida. As pren-
sas de alguns fornecedores fornecem um indicador eletrônico de posicionamento dos anéis e, em 
outros casos, escalas visuais para que o controle seja feito pelo usuário.

Procedimento incorreto de movimentação da manta

A movimentação da manta nunca deve ser feita com a prensa em plena carga ou com a máquina 
em velocidade normal de operação, pois quando a manta não é danificada, pode ocasionar trin-
cas. É recomendado que a movimentação da manta seja feita com a prensa parada e o nip aberto 
para minimizar o estresse na sua estrutura.

Tensão da manta: baixa pressão de ar interno

Uma pressão de ar definida é necessária para inflar a manta e manter sua estabilidade. Se esta 
pressão for baixa, a rotação da manta ao longo de sua largura não estará sob controle. A lateral da 
sapata é extremamente crítica, pois uma torção pode ser gerada e o estresse na manta aumenta 
para um nível crítico.

Figura 11: Perda de tensão na manta.

Figura 12: Sujeira no eixo do anel rotativo.
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Tabela 1: Lista de ações.

A adoção destas práticas pode aumentar a vida da manta, contribuindo assim para um menor 
custo de produção e maior eficiência da máquina.

Por outro lado, a Albany International tem investido fortemente no desenvolvimento de produtos 
com maior resistência a trincas, por meio da modificação do poliuretano e da construção de bases 
utilizadas na confecção de suas mantas. Ótimos resultados têm sido alcançados com estas me-
lhorias. Veja algumas referências no anúncio a seguir. 

Referências

•  Albany International - Belt Facts, issue 04, January 2001.
•  Albany International - Apresentações sobre o tema fornecidas pelo departamento de Pesquisa 

e Desenvolvimento em mantas.
•  Notas do autor.

Conclusão

Conforme mostrado, as trincas podem estar relacionadas à prensa de sapata, às suas condições 
de operação ou a eventos que ocorrem na máquina. A seguir tem-se uma lista de ações (tabela 
1) que podem ser executadas a fim de evitar ou minimizar a ocorrência de trincas na manta.
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