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W Delaminacdo em mantas de prensas de sapata

Introdugao

Baseado no banco de dados global da Albany (Customer Information System — CIS), 0s
principais motivos de trocas de mantas de prensas de sapata, além do final de vida Uutil,
sao os acidentes, as ocorréncias de trincas (ja abordado no Momento Técnico n° 34 de
Setembro/2015) e a ocorréncia de delaminacao. Nesta oportunidade, abordaremos temas
relacionados a delaminacao, onde veremos 0S mecanismos pelos quais ela ocorre e alguns
cuidados para evita-la e aumentar, assim, a vida Util das mantas.

As mantas s&o constituidas, em média, de 80% de poliuretano (polimero aplicado na base
tecida) e 20% de poliamida (usado na confeccao da base tecida) conforme esquematizado
na figura 1. A base tecida é responsavel pela estabilidade dimensional da manta, pois reforca
a sua estrutura permitindo a operacao em altas velocidades.

No seu processo de producéo, a base tecida recebe a aplicacdo de poliuretano em am-
bas as faces (lado feltro e lado sapata). Este método de fabricacao permite a aplicacéo de
diferentes formulactes de poliuretano em cada um dos lados da manta, ja que possuem
demandas diferentes. O lado sapata & o que esta em contato direto com o filme de 6leo e
necessita, portanto, suportar as altas temperaturas do oleo, principalmente durante a pas-
sagem da manta pelo nip. Ja o lado feltro necessita ter uma boa resisténcia ao desgaste,
resisténcia guimica e resisténcia as trincas para manter a capacidade de desaguamento da
manta até o final de sua vida Util.
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Figura 1: Estrutura da manta.
Como ocorre a delaminacao no lado sapata?

A delaminacao da manta no lado sapata geralmente ocorre através de dois processos: ava-
rias no lado sapata ou impactos causados por agentes externos.

Delaminagéao causada por avarias no lado sapata

Qualquer tipo de avaria (risco, corte, etc.) causado no lado sapata, por menor que seja, pode
levar a delaminacéo da manta conforme mostrado nas figuras 2 e 3.
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Figura 2: Avarias no lado sapata.

Figura 3: Avarias no lado sapata.

A avaria se torna o ponto mais fragil do poliuretano no lado sapata (estagio 1); o 6leo sob
pressao infiltra na regiao avariada e comeca a remover pedacos de poliuretano (estagio 2);
em seguida, pedacos maiores sdo removidos até que a base é alcangada pelo dleo (esta-
gio 3), uma vez que o Oleo atinge a base, ira permea-la e, devido a alta pressao interna, ira
causar a delaminagéo das camadas de poliuretano. O esquema da figura 4 a seguir ilustra
todo este processo.
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Estagio 1: Avaria no lado sapata — Estagio 3: Pedagos maiores séo
O ponto inicial removidos e oleo alcanga a base

Lado feltro

Lado sapata = |
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Estagio 4: O dleo entra na base e causa
sucessivas delaminagdes

Lado sapataf

Forga atuante
na manta

Estagio 2: O filme de 6leo sob presséo
remove pedagos de poliuretano
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Figura 4. Esquema do processo de delaminagéo.

As avarias sdo geralmente causadas durante a instalacdo da manta, sendo os principais
agentes causadores, 0 mau estado dos suportes de instalacao e as superficies pontiagudas
e/ou cortantes expostas na prensa durante a instalagao da manta.

O suporte de instalacao deve ser limpo e inspecionado para que se tenha certeza de que
ele n&o se encontra danificado e esteja livre de pequenas impurezas antes da colocagao da
nova manta (ver exemplo na figura 5). Deve-se ter cuidado no armazenamento do suporte,
limpa-lo apds cada troca e remover as superficies cortantes com uma lixa.

Torto/Danificado

A

Figura 5: Suporte de instalacéo em péessimas condicoes.
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Ja as superficies pontiagudas e/ou cortantes da prensa devem estar protegidas para que
nao avariem a manta (figura 6) durante sua movimentagao para dentro da prensa. Quando
a manta usada € removida, torna-se vital uma inspecgéao detalhada da prensa de sapata. A
sapata deve ser inspecionada e qualguer corte ou marcas devem ser identificadas. Caso
estejam presentes, devem ser lixados imediatamente com uma lixa fina, assim nao causarao
danos a nova manta. Também é muito importante inspecionar a estrutura no lado comando,
0S anéis rotativos e 0os acessorios de instalacéo.

Figura 6: Exemplos de superficies pontiagudas/cortantes expostas durante a instalacéao
da manta.

Delaminac&o causada por impactos de agentes externos

Varios tipos de objetos podem danificar a manta, como por exemplo refugo, sujeira das
estruturas da maquina, pedagos de revestimento de rolo, pedacos de metal (parafusos, ar-
ruelas, grampos), etc. As figuras 8 e 9 mostram alguns exemplos.

Ao adentrar o nip, este objeto pode causar uma flexao na manta gerando um dano no lado
sapata (corte, trinca, etc.) que na maioria das vezes nao € observado no lado feltro, ou seja,
0 lado feltro permanece intacto visualmente.
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Figura 7. Objeto externo adentrando o nip.

Figura 8: Exemplo de sujeira da maquina que pode adentrar o nip.
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Figura 9: Exemplo de rolo oposto a sapata (Counterroll) com revestimento em péssimas
condicoes.

Com o objetivo de determinar se um impacto no lado feltro poderia causar um dano no lado
sapata, o departamento de Pesquisa e Desenvolvimento da Albany construiu um modelo
usando um software para fazer uma simulagao.

Foram feitas as seguintes consideragdes no software:
Massa do objeto: 1g

Area do objeto: 1 mm?

Velocidade: 30 m/s

Forca maxima gerada em 1 mm2 300 N

Tempo de impacto: 0,1 ms
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A analise é superficial, mas as propriedades do material utilizado sao reais, portanto as con-
clusdes sao validas. Os valores resultantes do modelo foram:

Stress maximo sofrido pela manta: 10.6 Mpa (108 kg/cm?)
Frequéncia de vibracdo apos o impacto: 1.000 Hz

As figuras abaixo mostram o stress causado durante o impacto e o deslocamento sofrido
pela manta apo6s o impacto ao longo do tempo.
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Figura 10: Stress causado durante o impacto.
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Figura 11: Deslocamento sofrido pela manta apds o impacto.

PUBLICACAQO TECNICA SEMESTRAL ALBANY INTERNATIONAL - ANO 13 - NUMERO 37 - ABRIL 2017



Lafaety Carneiro de Oliveira

Coordenador de Produto - Pressing/Belts
Albany International
Indaial - SC - Brasil

A figura 12 mostra a sequéncia dos eventos, onde o resultado € a delaminacao no lado sa-
pata sem danificar o lado feltro.
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O resultado € a delaminag&o no lado sapata sem danificar o lado feltro

Figura 12: Conclusao do modelo.

As figuras abaixo mostram exemplos de delaminagao causados por impacto, onde o lado
feltro n&o foi danificado. As linhas retas mostradas na figura 13 sugerem que a delaminacao
teve origem em trincas no lado sapata, suportando o modelo.

Figura 13: Delaminacéo no lado sapata.

Na figura 14, mostra-se gue o dano causado pela queda de um parafuso no nip da prensa é
quase imperceptivel no lado feltro, diferente do observado no lado sapata.
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Figura 13: Delaminacéo no lado sapata.
Conclusao

Conforme mostrado, a delaminacao ocorre através de dois processos: avarias no lado sa-
pata e impactos causados por agentes externos. Ambos podem ser evitados através da
aplicacao de boas praticas durante a instalacao, operacao e troca da manta. A adogao des-
tas praticas pode aumentar a vida da manta, contribuindo assim para um menor custo de
produgao e maior eficiéncia da maquina.

Por outro lado, os fabricantes de mantas tém buscado desenvolver produtos com maior
resisténcia através da modificacéo da base tecida e da quimica do poliuretano utilizado na
confeccao das mantas. A Albany International tem buscado constantemente esta melhoria
para 0s seus produtos e otimos resultados tém sido alcangados.
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