Tensionado

Una vez que la correa ha sido pasa-

da por el sistema transportador debe

ser tensionada antes del empalmado
para facilitar una correcta ubicacion
del tensor de contrapesoy eliminar la
comba. La operacion de tensionado
se debe realizar en el lugar donde se
hard el Ultimo empalme. Después del
tensionado final se ubican mordazas

a cada extremo de la correa. Estas

estan hechas de acero y tienen una

superficie apernada.

Se aplica tensién mediante un
dispositivo de potencia que se utili-
za para pretensar la correa antes de
desapernarla.

Hay ciertas recomendaciones a
seguir al tensionar y empalmar:

* Las correas que se tensionan
jalando en una sola direccidn
requieren mas tensién de empal-
me que las que se jalan en ambas
direcciones.

* Las correas en declive empal-
madas en la parte superior de la

pendiente requieren mas tension
de empalme que aquellas empal-
madas en la parte inferior.

* Las fajas en declive con un disposi-
tivo antiretroceso que no se puede
desactivar, deben ser tensionadas
Unicamente en la direccién de via-
je de la cinta.

* Controle la faja frecuentemente
durante el tensionado para ase-
gurarse que esté libre y no esté
atorada en ningun lugar.

* Durante el tensionado final, aseglre-
se de que los extremos de la correa
estén alineados correctamente.

Limpieza
En este aspecto, lavar la correa con
un rociador de agua antes de pasarles
un rasqueteador de goma ayudara en
la limpieza de casi cualquier material,
incluyendo mineral de hierro y mezcla
de cemento.

En algunos casos, la mejor lim-
pieza posible no es suficiente y se
debe tomar otro tipo de accidén para

compensar los efectos de una faja
sucia. Se puede evitar la acumula-
cién en las poleas de amarre usando
envolturas de goma blanda o rasque-
teando directamente en contra de
la polea. El estirado diagonal sacara
y desechara la acumulacién en estas
poleas. Los rodillos de retorno de tipo
disco de goma o espiral previenen la
acumulacién en si mismos y por lo
tanto evitan problemas de guiado.
En tanto, los materiales secos de la
correa se pueden limpiar con cepillos
rotativos de cerda o con aletas de
goma, llevados a una alta velocidad
superficial, generalmente de 3 a 5
veces la velocidad de la faja. También,
es preferible, limpiar justo después de
la polea de cabeza y antes del amarre.
Aungue se puede hacer una exepcion
a esto cuando hay materiales pegajo-
S0S que a menudo requieren rasque-
teado en la misma polea de cabeza;
esto debido a que una gran parte del
material fino se pega a la faja y debe
ser raspado hacia la tolva o chute. ™
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