


A ma qualidade
do ar é uma
grande ameaca a
saude humana.

A Nederman é lider mundial em tecnologia ambiental.
Filtramos, limpamos e reciclamos para criar uma producdo
ecoeficiente em ambientes industriais exigentes.

Nederman do Brasil elevou o seu compromisso coma
qualidade e com o meio ambiente e, por isso, possuli

Para sempre oferecer o melhor para nossos clientes, a I s g
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No mundo, aproximadamente nove em cada dez pessoas vivem em areas onde a
concentracdo de poluentes - que, por sua vez, contém particulas finas suspensas no
ar - excede as diretrizes de saude da OMS (Organizacdo Mundial da Saude).

A OMS estima que a exposicdo aessas particulas resulta em aproximadamente 7 milhoes
de mortes por ano, principalmente na forma de doencas, como cancer de pulmado,
derrame, doencas cardiacas e infeccoes respiratorias, como a pneumonia.

O problema da poluicdo do ar &, de fato, tdo significativo que foi apelidado de “0 novo
tabaco’, devido as suas consequéncias negativas a saude.

A Nederman tem mais de 75 anos de competéncia e experiéncia como lider mundial no
cuidado com a qualidade do ar. Com a nossa ampla gama de produtos, podemos fazer
uma diferenca significativa na reducdo dos efeitos negativos e nocivos causados pela
ma qualidade do ar nos processos industriais. Nossa missdo €: proteger as pessoas, 0
planeta e a producdo dos efeitos nocivos dos processos industriais.



Saude
em risco!

O processo de soldagem produz um acumulo significativo de fumos de solda, que
Sdo substancias toxicas na forma de um particulado muito fino em suspensdo (po).
Isso também ocorre com outras atividades industriais, como esmerilhamento, corte
e lixamento. Sabemos que um local de trabalho insalubre resulta inevitavelmente na
reducdo da produtividade e dos lucros de uma empresa, além do prejuizo a saude dos
trabalhadores.

A conscientizacdo dos efeitos sobre o ambiente e da salde ocupacional tem
aumentado muito nos ultimos anos. As pessoas passaram a reivindicar o direito
a um local de trabalho mais limpo e seguro. As empresas, por sua vez, entenderam
que melhorar as condicoes de trabalho de seu pessoal traz melhores resultados e
aumenta sua competitividade, uma situacdo tipica na qualambos os lados ganham.

Nestee-book,aNederman, lidermundialemsolucoes paraotratamentodoarindustrial
com experiéncia de mais de 75 anos no segmento de exaustdo e filtragem de fumos
de solda, aborda uma série de importantes informacoes sobre o tema que, sem duvida,
ajudardo no dia a dia dos profissionals e empresas que atuam com soldagem.

Confiral
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Tecnicas de
soldagem

MMA ou SMAW

O processo de soldagem com eletrodo revestido, na nomenclatura técnica MMA
ou SMAW (Manual Metal Arc ou Shielded Metal Arc Weding), aindaé o processo de
soldagem mais utilizado. E o processo no qual se utiliza um eletrodo consumivel
revestido com um fluxo para efetuar a solda. Uma corrente elétrica fornecida por
equipamento de soldagem apropriado forma um arco elétrico entre o eletrodo
consumivel e a peca metalica, promovendo a uniao das partes.

Durante a execucdo, o fluxo que reveste o eletrodo funde-se e se vaporiza. A
porcdofundidapassaaintegrarocorddodesoldaeaescoriaresultante. |aaparte
gque se vaporiza forma uma atmosfera que protege a poca de fusdo dos efeitos
nocivos do oxigénio do ar. O processo de soldagem com eletrodo revestido é
dominante sobre osdemais, especialmente nas areas de serralheria, montagens

Durante o processo, parte do revestimento do eletrodo
se vaporiza formando a atmosfera protetora. Parte do
revestimento funde-se, adicionando elementos de liga ao
metal e formando a escéria do corddo de solda.
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iIndustriais e manutencdo e reparo, embora 0S processos semiautomaticos
estejam crescendo em utilizacdo.

Os materiais mais comumente soldados por este processo sao 0S acos carbono,
acosligaeacosinoxidaveis. Alguns materiais nao ferrosos, como aluminio, niquel
e cobre, também podem ser soldados por este processo.

Tipos de eletrodos

Eletrodos revestidos estdo disponiveis em varios diametros

e comprimentos, em aluminio, bronze, aco carbono, niquel
e aco INOX.

Eletrodo revestido
Arco elétrico

Atmosfera protetora

Cordao de solda + escoria
Metal base




fluxo do arame tubular sdao aluminio, calcio, carbono, ferro, manganés e outros

y 4 |
Te C n 1 C a. S d e dependendo do caso. Uma atmosfera gasosa protetora pode, em alguns casos,

ser utilizada a partir de um suprimento externo de gas. Nesse €aso, 0 processo

S O ]. d a g e m é chamado “gas-shielded” (FCAW-GS)

e @ sempre utilizado na soldagem dos

FCAW: Soldagem por arame tubular  aswosinoddaveis

O processo de soldagem ao arco elétrico por arame tubular (FCAW - Flux Cored

Arc Welding) é um processo bastante utilizado na industria. A produtividade é
elevadaeosoldadorndotemqueinterromperotrabalho paraatrocade eletrodo.
Uma desvantagem € a elevada taxa de geracdo de fumos. Um bom sistema de
extracdo de fumos e uma boa ventilacao geral sao absolutamente necessarios
quando se utiliza este processo. O processo de soldagem por arame tubular
(FCAW) é muito similar ao processo MIG/ MAG (detalhado na proxima pagina).

Utiliza-se um arame tubular fornecido em bobinas (carretéis), com o fluxo Arame tubular
em forma de um po no interior desse arame. O fluxo € composto por diversos
elementos e temaftuncdo de melhorar as caracteristicas metallrgicas do corddao Gas de protecdo
de solda e, em alguns casos, formar a atmosfera que protege o arco elétrico

dos efeitos nocivos do ar ambiente. Os elementos comumente encontrados no Cord3o de solda + escéria

Metal base

O arame tubular é continuamente alimentado por uma
pistola de solda. Normalmente utiliza-se um gds de
protecéo que flui através do bocal da pistola e protege a
poca de fusdo dos efeitos oxidantes do ar. 6

Nederman




T y 4 |
e C IC a S de No caso do MAG, utiliza-se um gas ativo que reage parcialmente com o metal
S O l d a g e m depositado, proporcionando caracteristicas especificas ao corddo de solda.

GMAW: Soldagem MIG/MAG

MIG - Metal Inert Gas (soldagem semiautomatica com atmosfera inerte)
MAG - Metal Active Gas (soldagem semiautomatica com atmosfera ativa)

MIG/MAG (GMAW) sdo processos ao arco elétrico muito utilizados na industria

e, cada vez mais, em atividades como manutencdo e serralheria. No caso de Eletrodo de arame solido

Gotas de transferéncia
Gas de protecao
Poca de fusao

producdo seriada, como na industria automotiva e acessorios de mobiliario, por
exemplo, &, sem duvida, o processo predominante, ja que apresenta grande
versatilidade e velocidade. O processo MIG/MAG é adequado para soldagem de

chapas finas e de materiais similares.
Cordao de solda

| | Metal base
MIG é o processo no qual a poca de fusdo € protegida por um fluxo de gas inerte

(normalmente Argonio). O eletrodo em forma de arame solido é alimentado k

continuamente comogasde protecaoque, napresencade umacorrenteelétrica,
forma um arco plasma que conduz o metal fundido até a poca de fusdo.

Nederman




Tecnicas de soldagem
GTAW: Soldagem TIG

O processo de solda TIG (GTAW - Gas Tungsten Arc Welding), assim como o
processo MIG, utiliza um gas inerte para a protecdo da poca de fusdo dos efeitos
nocivosaoar.DiferentementedoMIG, porém, noprocesso TG, oeletrodo utilizado
édetungsténioendose consome no processo. O processo TIG pode serrealizado

com ou sem metal de adicao. Quando necessario, ele deve ser manualmente o
Metal de adicao

alimentado com um arame especifico para cada tipo de solda.

Eletrodo de tungsténio

Gas de protecao
Metal base\\
-

Cordao de solda

y
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Tecnicas de soldagem

Soldagem a Plasma

Assim como na soldagem TIG, na soldagem a plasma o arco é gerado entre um
eletrodo ndo consumivel (normalmente tungsténio) e a peca.
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A ponta do eletrodo, entretanto, fica posicionada no interior da tocha e o “gas-
plasma” (ndo 0 gas de protecdo) € forcado para fora do bico por um pequeno

orificio. O arco fica assim constrito pelo fluxo de plasma, propiciando uma alta
energia com correntes relativamente baixas.
Essa alta concentracdo de energia e a alta velocidade do fluxo de plasma para
fora do bocal tornam possivel o corte de metais através da fusdo de uma area . )
Eletrodo nao consumivel (
restrita de metal, expulsa por um jato de corte. Gas-plasma |
. . . ) Metal de adicao
Com o uso de baixas correntes e de metal de adicdo, 0 processo permite também
a soldagem.,
J Metal base x

-

Nederman 3




Aléem disso, esse processo permite a

Tecnicas de soldagem

CMT: Transferéncia de Metal Frio

O processo CMT (Cold Metal Transfer) é relativamente recente. Ele permite que

soldagem de materiais dissimilares
com aco e aluminio. Esse processo
foi especialmente desenvolvido para
aplicacoes automatizadas e robotizadas.
a soldagem seja realizada em temperaturas relativamente baixas da peca. O

processo baseia-se em uma transfteréncia de metal através de curtos-circuitos

controlados, que sistematicamente descontinuam o arco.

O resultado € uma sequéncia “‘quente-frio-quente” com significativa reducdo da

temperatura do processo. Toda vez que ocorre um curto-circuito, um processo
digital de controle interrompe o suprimento de energia e retrai o arame. O
movimento para frente e para tras ocorre a uma frequéncia de até /0 vezes por

segundo.

O movimento de retracdo do arame evita a divisdo das goticulas de metal
¥ t ¥

T

transferido durante o curto-circuito e a baixa corrente de transferéncia utilizada

reduz enormemente a geracdo de calor do processo. O reduzido aporte de

0O movimento de

calor significa menor distorcao da peca soldada e melhor precisdo, resultando
em cordOes de solda de alta qualidade, livres de respingos, e possibilidade de
soldagem de chapas tao finas quanto 0,3mm.

Nederman

Durante o periodo
de duracdio do arco
o arame é movido
na direcdo da peca.

Quando o arame
mergulha na poca
de fusdo, o arco se
extingue. A corrente
de solda é, entdo,
reduzida.

O movimento de
retracio do arame
permite o deposito
da gota de metal
na poca de fusdo. A
corrente de curto-
circuito é mantida
em nivel minimo.

avanco do arame
recomeca e o ciclo
se repete.
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Geracao de fumos de
soldagem

A quantidade de fumos gerada e as concentracOes de substancias toxicas

-----

dependem do método de soldagem utilizado. Entre os elementos de maior risco
estao o Cromo Hexavalente Cr(VI), Manganés, Niguel e Chumbo. As particulas
geradas sdo extremamente pequenas: 0.01-1 um, o que significa que sdo
facilmente inaladas e podem atingir os pulmoes. Além disso, ndo apenas 0s
soldadores estdo em risco nesses ambientes insalubres. Os equipamentos de
producdo, bem como os produtos finais, também sdo negativamente afetados
pela falta de medidas de seguranca. Residuos de fumos metalicos sdo causa
frequente de defeitos em dispositivos eletroeletronicos e de mecanica fina.
Equipamentos de solda automatizada, como rob0s - e seus operadores -, estdo
tambémsujeitosaexposicao de fumosresiduais dos processos e tambémdevem
ser protegidos.

Particulas em suspenséo coletadas apds atividade
de solda. Um soldador produz de 20 a 40g de fumos
por hora, o que corresponde a aproximadamente
35-70kg por ano.

11
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Os soldadores estao expostos
a gases e efeitos nocivos

Formacao/Composicao

Os fumos de solda sdao formados principalmente pela vaporizacdo do metal de
adicdo e do fluxo. Quando resfriado, 0 vapor se condensa e reage com 0 OXigénio
do ar, formando particulas muito finas. O tamanho das particulas (0.01-1 pm)
influenciaatoxicidadedosfumos:quantomenoraparticulamaisperigorepresenta.
Além disso, muitos processos produzem diferentes gases (0S mais COmuns sdo
dioxido de carbono e 0zOnio, além de outros) que podem ser perigosos, caso a
exaustdo ndo seja adequada.

A composicdo dos fumos é determinada pela composicdo
dos consumiveis

Aproximadamente 90% dos fumos sdo originarios dos consumiveis, enquanto o
metal base contribui muito pouco em sua formacdo. Os fumos contém todos 0s
elementos presentes no consumivel, mas em proporcoes diferentes. Substancias
mais volateis tém maior concentracdo nos fumos do que nos consumiveis e o
oposto é valido para substancias com maior ponto de fusao. No caso de metal base
revestido (galvanizado, zincado, fosfatizado, pintado etc.), 0 maior contribuinte na
formacdo dos fumos € o revestimento.

Nederman

O processo de solda afeta a composicao dos fumos

A quantidade de fumos gerada varia de acordo com o processo de solda utilizado.
Fumos gerados nos processos eletrodo revestido (MMA) e arame tubular (FCAW)
contém alta proporcdo dos metais oriundos do revestimento dos eletrodos e do
fluxo dos arames consumiveis. Comparativamente, muito pouco é gerado pelo
metal de adicdo propriamente dito.

Jaosfumos gerados pelo processo MIG/MAG contém alta concentracdo dos metais
que estdo sendo depositados.

A geracdo de fumos de solda durante a soldagem

O intenso calor do arco elétrico vaporiza os componentes do eletrodo
consumivel e, em menor proporcdo, da poca de fusdo. A coluna de ar
aquecido que se eleva da drea de solda carrega os vapores metdlicos que
se resfriam e se combinam com o ar, formando dxidos metdlicos na forma
de um particulado (fumos) de baixissimas dimensoes.

12




Tamanho das particulas

O diametro das particulas dos fumos de solda em seu ponto de emissdo varia
entre abaixo de 0.01 a acima de 0.1 pm. Essas particulas estdo aglomeradas
quando atingem a zona de respiracao do soldador, gerando particulas de fumos
de 1-2 ym. O tamanho das particulas é importante porque determina o quanto
0 sistema respiratorio é afetado. Particulas maiores que 5 pm sdo depositadas
no trato respiratorio superior. Particulas entre 0.1 - 5 pm, que incluem os
fumos de solda, penetram na parte interna dos pulmoes (os alvéolos) e ficam 13
depositadas.

0.0001 0.001 0.01 0.1 lym 10 100 1.000
< P6 atmosférico >
<] Calcério >
< Fumo de solda D>
@ Fumopédecorte —P
<« Moléculas —Pp
@ Fumacade tabaco——»
4 Farinha——p
<« Pé6de cimento >
: Virus — <« Bactéria—+— P

Arearespiravel «@— pPélen — )
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As particulas de fumo de solda podem se
aglomerar e atingir dimensbées de até 2 um. v | Lol

13




O sistema respiratorio
e as dimensoes das
particulas

10-2pum
sao retidas
na garganta

’

2-0.5pum
sdo retidas
na traquéia

Micron (pm)

E uma unidade de
comprimento usada para
descrever o tamanho do
contaminante. E definido
como 1 milionésimo de
metro e equivalente

a milésima parte do
milimetro.

Particulas <5 pm sao
“respiraveis” e podem
atingir os pulmoes

<0.5 pm penetram
profundamente
os pulmoes

Nederman 14




Riscos a saude
causados pelos
fumos de solda

As particulas que constituem os fumos de solda sao pequenas 0 bastante para
permaneceremem suspensdo por umlongo periodo. Podemser facilmenteinaladas
e penetrar profundamente nos pulmoes. Com o tempo, essas particulas podem até
atingir a corrente sanguinea. Os fumos dos processos MMA e FCAW normalmente
contém quantidades significativas de cromo hexavalente - Cr(VI) - e Manganés.
Esse € um dado importante porque ambas as substancias tém limite maximo de
concentracdo permitido extremamente baixos, dado ao risco que representam
a saude. Outras substancias metalicas, como niguel, cobre, zinco etc,, também
apresentam riscos.

Cromo hexavalente - Cr (VI)

Os acos inoxidaveis sdo ligas ferrosas com, no minimo, 10,5% de cromo em sua
composicdo. Os compostos de cromo hexavalente - Cr(VI) - sdo aqueles que
contém cromo em sua forma oxidada +6. O cromo no material base e no eletrodo
de soldagem (consumivel) geralmente ndo é a causa de geracdo de Cromo
Hexavalente - Cr(VI).

Nederman

Noentanto, durante o processode soldagem, oscomponentesalcalinos presentes
no fluxo reagem com o cromo, formando o Cr (VI). O Cr(VI) é sabidamente
cancerigeno e investigacoes realizadas mostraram claramente que a exposicdo a
essa substancia pode causar graves e irreversiveis danos a saude. Os processos
de corte a quente dos acos inoxidavels também podem gerar cromo hexavalente
- Cr(VI).

Manganées

O Manganés é um elemento de liga essencial na producdo de ferro e aco em
virtude de sua propriedade de captacdo do enxofre, desoxidacdo do banho e
melhora da liga. O manganés é também um composto chave na producdo de acos
iInoxidaveis de baixo custo. Enfim, esta presente em praticamente todos os tipos
de acos. A exposicdo continuada e constante a altas concentracoes de manganés
podem prejudicar o sistema nervoso, causar graves doencas do trato respiratorio
e outros efeitos adversos. Um largo espectro de doencas neuropsiquiatricas ja foi
descritocomoassociadoatoxicidadedomanganés. Entreessasdoencasestauma
irreversivel forma de sindrome Parkinsoniana. Esse tipo de desordem decorrente
da toxicidade do manganés foi chamada pelos pesquisadores de “Parkinson's
Manganism”.

Consequéncias da exposicdo aos fumos de solda

e Cancer de pulmao e Dermatite de contato alérgica

e Asma e Siderose (doenca pulmonar)

e Ulceracoes do septo nasal e Problemas de fertilidade

e Ulceracdes de pele e Infarto 15




Normas e
regulamentos

Limites de exposicao

As organizacOes internacionais de saude reconhecem a importancia da
Drevencdo aos riscos potenciais a saude representados pelos fumos e
gases gerados na soldagem. As leis e requlamentos tém sistematicamente
aumentado seus niveis de exigéncia em todo o mundo. Alguns paises tém
requlamentacdo especificano que tange a reducdo e controle da exposicdo
dos trabalhadores aos fumos de solda. Esses regulamentos limitam os
niveis de concentracao maximos das substancias a que os trabalhadores
podem estar expostos. Esses limites sao definidos em ppm (partes por
milhdo) ou em mg/m?3, em geral, como uma meédia durante a jornada de
trabalho e também valores maximos de pico a qualquer instante. No Brasil,
as normas regulamentadoras NR-9 (PPRA) e NR-15 anexo 11 definem,
respectivamente, as medidas de protecdo e os limites de tolerancia com
relacdao a maioria das substancias perigosas presentes nos fumos de solda.
A partir de 2006, os niveis de exposicdo ao Cromo e ao Manganés foram

Nederman

drasticamente reduzidos nos EUA e na Suécia devido a recentes pesquisas
sobreosriscoscancerigenoseneurotoxicosdecompostosderivadosdessas
substancias. Atualmente, a OSHA* estipula os limites de exposicdao, COMo
0s apresentados na tabela a sequir.

* OSHA - Occupational Safety and Health Administration

Alguns exemplos comparativos de limites de exposicdo
aos fumos de solda em uma jornada de 8 horas (mg/m?3):

Tel* HTC**
Cr (V1) 0.5 1,5 0.005 0.02 0.05
Manganés 1 2 0.2 0.2
Niquel 0.5 1 1.5 0.1 0.5

*TEL Limite mdximo de exposicéo média
**HTC Limite mdximo de concentracdo permitido

16




Solucoes para
exaustao dos fumos

Sistemas de ventilacdo e filtragem

As operacoes de soldagem manual devem ser realizadas em condicoes de
seguranca adequada com sistemas de ventilacdo que permitam a coleta dos
fumos e gases toxicos gerados Nno processo, antes que atinjam a zona de
respiracao dos trabalhadores. Sistemas de ventilacdo geral do ambiente ou
coifas posicionadasacimadabancadaoudispositivode trabalhosdo solucdes Extracdo de fumos com braco extrator da Nederman

completamente inadequadas: a zona de respiracdo do soldador continua

Extracdo de fumos com tocha MIG/MAG aspirada

sujeita a contaminacdo. Sistemas desse tipo também ndo sao econOmMIcos,
poisdemandam a movimentacdo de grandesvolumesde ar com consequente
consumo elevado de energia.

Exaustdo localizada - O sistema mais eficiente

Em todos os locais onde a exaustdo localizada € viavel, esta provado que
seu resultado € muito superior em termos de captacao dos fumos de solda
Oou outros particulados em suspensdo. Usando esse meétodo, o risco dos
soldadores estarem sujeitos a altas concentracoes dos perigosos fumos de
solda é bastante reduzido.

Nederman




Sistemas de captacao e

filtragem por baixa
alta pressao

O controle da exposicdo aos fumos de soldagem pode ser
normalmente alcancado com o uso de exaustdo localizada e
ventilacao geral. Uma coisanao eliminaaoutra, mas complementa
0S requisitos necessarios para uma operacdo de soldagem segura.

Por outro lado, a escolha da técnica de exaustdo localizada
depende de varios fatores. O objetivo €, sempre, captar os fumos
0 mais proximo da fonte de emissdo, antes que atinjam a zona de
respiracdodosoldadorouseespalhempeloambiente.Isso protege
Ndo apenas o soldador, mas também os demais trabalhadores.

A exaustdo pode ser dividida em duas categorias: baixa e alta
pressao. Na maior parte dos sistemas, utilizam-se solucoes de

baixa pressdo, mas o uso da técnica de alta pressdo (vacuo) esta A tabela mostra as vazées aproximadas por ponto de

crescendomuitorapido,dadaasuaversatilidade, podendoatender
a multiplas necessidades e aplicacoes em um Unico sistema.

Nederman
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Baixa pressdo: ou seja, baixa velocidade de
extracdo, € usada para exaustéio de fumos, gases e
poeiras em suspenséo. A exaustéo € realizada por
bracos extratores, bocais especiais, coifas sobre
equipamentos, bancadas aspiradas e fechamentos
em geral.

Alta pressdo: é utilizada em aplicacbes nas quais a
extracéio pode ser realizada muito proxima ao ponto
de emissdo, como em tochas MIG MAG aspiradas, por
exemplo. Aplicacées em limpeza pesada de residuos
pesados e em limpeza geral sdo muito comuns
também.

Vazao de ar, m3/h 600-2100 150 - 250
Valocidade remocdo, m/s 0.5-5.0 15-18
Volocidade transporte, m/s 6.0-14.0 18 -25

captacdo de cada técnica de exaustdo.

Baixa pressdo Braco extrator

| =,

Al;ta pressdo (vacuo) Tocha astirad'

Alta pressao (vacuo) Housekeeping (Limpeza)




1. Exaustdo na fonte com bracos extratores
Uma variada gama de bracos extratores flexiveis e autoportantes com diferentes diGmetros e
comprimentos e facil posicionamento em qualquer direcéo.

2. Bracos em trilho de exaustao
Quando é necessdria exaustdo em dreas de trabalho longas.

3. Extensoes para bracos
Quando € necessario um alcance extra.

4. Filtros moveis
Diversos modelos de filtros moveis cobrem praticamente todas as situacdes que demandam
captacdo de fumos e pos em suspensdo.

5. Extracdo na tocha
Tochas MIG/MAG aspiradas possuem um sistema de dutos integrados que permitem
ao soldador movimentos amplos e rdpidos com exaustéio continua,

6. Solda robotizada
As solucoes Nederman para processos de soldagens automatizados vido desde
tochas aspiradas até sistemas de exaustéio com coifas.

7. Controle de energia / Automacao

Uma variada linha de acessorios permite uma racionalizacéio enorme do consumo de
energia nos sistemas de exaustdo, podendo reduzir significativamente o investimento
Inicial e o consumo de energia.

Nederman




8. Centrais de alto vacuo

Estes sistemnas sdio utilizados em conjunto com tochas aspiradas MIG/MAG, e se prestam também
a captacéio de pos oriundos de operacbes de esmerilhamento e lixamento, dentre outras. Os
sistemas de alto vacuo sdo utilizados ainda para limpeza pesada de residuos solidos e limpeza
geral do local de trabalho.

9. Unidades de vacuo mdveis
Para limpeza pesada de residuos da drea de producdo. Disponiveis em modelos elétricos e
movidos a ar comprimido para trabalho em dreas a prova de exploséo.

10. Enroladores de mangueiras e cabos
Para um suprimento racional de gases, ar comprimido, dgua e energia. 0Os enroladores
autorretrateis de mangueiras e cabos mantém o local de trabalho organizado e seguro.

11. Extracdo direta na ferramenta

Corte, esmerilhamento e lixamento séio operacbes comuns em oficinas de solda, gerando

concentracoes perigosas de poeiras em suspenséo. A técnica de captacéio direto na ferramenta

daNederman € a forma mais eficiente de controle nesses casos. A Nederman possui uma extensa
linha de captores para adaptacéio em mais de 600 tipos de ferramentas manuais.
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Bracos extratores

Limites de exposicao

O captor do braco extrator deve ser posicionado proximo e acima do ponto
de solda em um angulo de aproximadamente 45°, Para que se evite 0 risco
de inalacdo dos fumos, o soldador deve manter a cabeca fora da zona de
extracdo. Os bracos extratores sdo utilizados em sistemas de baixa pressao
e tém a vazdo situada entre 600 e 1.900 m3/h, dependendo do modelo e

da aplicacdo a que se destinam.
Use um anemdmetro para medir

o fluxo de ar no captor

Nederman

A velocidade de extracdo varia de
acordo com a distancia.

100%
20%
10%
5%
Velocidade
do ar

Se o bocal é posicionado sobre uma superficie, a
eficiéncia de extracio aumenta (efeito flange).

-]
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Bracos extratores
Nederman

A Nederman possui uma extensa gama de Bracos Extratores em seu portfolio, que
podem ser a solucdo perfeita para controlar e reduzir os efeitos poluentes e toxicos
dos fumos, pos e gases industriais. Oferecemos solucOes portateis, fixas, centrais e
até mesmo personalizadas paracontrolare reduzir os efeitos dos poluentesdentroda
empresa. Osfumosde solda, porexemplo, sdao particulas extremamente pequenas
que podem ser facilmente inaladas pelos funcionarios da empresa, prejudicando
sua saude e causando efeitos colaterais, uma vez que passam facilmente pelo
sistema respiratorio. Os Bracos Extratores sequem o que esta disposto na Norma

Uso industrial geral Alta vazdo

Nederman

Regulamentadora NR-9, que dispoe sobre a prevencdo de riscos ambientais. A
norma define que as empresas devem tomar medidas para eliminar ou minimizar
0S riscos ambientais causados pelos processos industriais.

A falta de bracos extratores e de um
sistema de remocdo de pds, fumos
ou gases pode deixar os funcionarios
expostos a inalacao e contato com

A~ , . : Captores projetados para uma captacdo mais eficiente
substancias toxicas. Os sintomas

Clique paraver o video
mais comuns sao Irritacao nos olhos il /.
e mucosas, na pele, tosse e falta de :
ar.
Acessorios para ampliar a area de Bancada aspirada de solda e
atuacdo dos bracos extratores esmerilhamento

| Bracosdeextensio
de4,2mou6bmpara
bracos extratores




Filtros moveis de exaustao
Um complemento versatil

FilterCart

Unidade de exaustdo e filtragem movel especialmente desenhada para soldagem leve a
moderada.

R T
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FilterBox

Unidade modular de exaustdo e filtragem que pode ser fornecida com equipamento movel
ou instalacdo centralizada, capaz de atender a até dois pontos de soldagem simultaneos. O
filtro é do tipo autolimpante e esta disponivel em varias versoes, desde limpeza manual até
totalmente automatizada.

o 10 i
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Filtros Fixos

Nederman

) FMC-FMCZ

Devido a construcao modular, a capacidade de vazdo € virtualmente
limitada.

» Utilizado para particulado fino, fumos de solda e corte.

» Utiliza cartuchos na vertical como elementos filtrantes.

* Doistamanhosde cartuchosdisponiveis:L-Low(curto)e A-High(longo).
» Facil remocdo dos cartuchos pela porta frontal.

* Exclusivo sistema de limpeza UNICLEAN®,

* Excelente areafiltrante.

* Diversos tipos de cartucho para diferentes aplicacoes.

Os filtros FMCZ sdo versdes especiais, com construcdo adequada para
particulados explosivos. Atendem aos requisitos das normas ATEX para
trabalhos em ambientes com risco de explosdo e incéndio ST1 e STZ.
Disponiveis também com exclusivo sistema de explosao tipo BACKPACK,

Sistema modular
de filtros - MFSez»
Com o Sistema MFS qualquer
combinacdo pode ser obtida,
desde um unico filtro simples de
particula até um sistema multi-
estagio, com pré-filtro, filtro de
gas e filtro HEPA para vazoes
maiores.

Nederman =
Nederman =

Locais onde aco inoxiddvel é processado (ex. solda ou corte térmico),
ou substdncias carcinogénicas séio manuseadas, precisam observar
as regulamentacdes locais quanto aos niveis de emisséo final dos
sistemnas de exaustdo e filtragem. Essa requlamentacéo, assim como
a permissdo para recircular o ar filtrado dentro do ambiente, varia
de pais para pais.

ll Um sistema de exaustao e filtragem standard da Nederman,
equipado com um filtro particula, pode reter até 99% dos
contaminantes. Equipado com um filtro HEPA, até as particulas
mais finas sado retidas, atingindo uma eficiéncia de
filtragem de 99,95%. ll
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Soldagem
robotizada

Operacoesdesoldagemautomatizadasrequeremummonitoramento cuidadoso.
Operadores e pessoal de manutencdo que supervisionam rob0s de soldagem

podem estar expostos a concentracoes residuais de fumos de solda e precisam A exaustéio na tocha aspirada é especialmente
adequada para solda robotizada. A técnica utiliza

tecnologia de extracéo de alto vacuo Nederman
com altas velocidades de captacdio e baixas vazées,

deprotecaoadequadadomesmomodoque ossoldadores. Assolucoespropostas

pela Nederman sdo a utilizacdo de tochas aspiradas ou sistemas de exaustdo T s
com coifas.

w ]
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As solucbées da Nederman para exaustdo de fumos em solda
automatizada incluem ambas as técnicas: tocha aspirada e sistemas
de exaustdo com coifas.

il

Sistema de exaustéio com coifas para robés

Nederman i




Tochas aspiradas com
extracao integrada
(On-torch extraction)

As chamadas tochas MIG/MAG aspiradas possuem um sistema de mangueiras
flexiveis e terminais integrados ao corpo do produto. Permitem que o soldador
execute o trabalho com exaustdo continua, facilitando a execucdo de soldas
longas ou 0 movimento amplo e rapido, sem necessidade de ajuste da posicdo
do captor. A eficiéncia de captacao esperada € de 70 a 98%, dependendo dos
parametros de soldagem, em especial, da posicdo. As tochas aspiradas sdo o
meétodo ideal de exaustao de fumos em processos robotizados.

As tochas aspiradas implicam em treinamento dos soldadores, pois tém
dimensoes e peso superiores aos das tochas comuns. Por outro lado, o avanco
datecnologiatem produzido tochas cadavez mais leves e compactas, facilitando
em muito a adaptacdo dos soldadores. Além disso, acessorios como balancins
podem melhorar as condicoes ergondmicas, especialmente em processos mais
pesados.

Estas limitacoes, porém, sdo largamente compensadas pela protecdo dada ao

Nederman

soldador contra os perigosos efeitos dainalacao dos fumos de soldae, em certos

Casos, essa 0pcdo € a unica possivel para instalacao de um sistema eficiente de
exaustdao de fumos de solda.

Tochas aspiradas requerem exaustdo por alto vacuo

A exaustao natocha MIG/MAG aspirada requer o uso da tecnologia de alto vacuo
onde peqguenos volumes de ar, em altas velocidades, fazem a captacdo dos
fumos gerados no processo. A interferéncia naatmostera protetora depende do
tipo de gas de protecdo utilizado. Argonio € mais leve que COZ2 e é mais sensivel
a turbuléncias. |a o COZ2, mais pesado, € menos sensivel. A presenca de COZ2 na
mistura de gas diminui a sensibilidade da atmosfera protetora as turbuléncias
eventualmente causadas pelo vacuo. De todo modo, um pequeno aumento na
vazao do gas de protecdo elimina toda a possivel interferéncia.
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Centrals de aspiracao
e filtragem

O sistema de aspiracado e filtragem por alto vacuo da Nederman € uma solucdo
versatil com excelente relacdo custo/benetficio, oferecendo uma significativa
melhoria das condicoes de trabalho e, ao mesmo tempo, reduzindo as descargas
de poluentes para a atmostera.

O sistema produz uma potente forca de succdo que pode ser utilizada para
multiplas aplicacoes como, por exemplo: captacdo de fumos de soldagem com
uso de tochas MIG/MAG aspiradas, extracdo de poeiras de esmerilhamento,
lixamento e corte, limpeza de residuos solidos de linhas de producdo, limpeza
geral da area de producdo etc. O sistema, instalado em um compartimento
especifico ou do lado de fora do galpdo possui um nivel de ruido muito baixo.

Aoperacdoemregimecontinuoeaminimamanutencaotornamasolucaoidealpara
aplicacoes industriais. A Nederman oferece sistemas customizados, adequados
para cada necessidade, incluindo unidades de filtragem, reservatorios, tubulacdo
e acessorios em geral.

Nederman

Limpeza
industrial

Solda MIG/MAG

Corte, lixamento, Cenfral de
esmerilhamento
Dispositivos de limpeza
Nederman / Bocais fixos

27




Centrals de vacuo para captacao e

y 4

filtragem pesada de po e particulado

Problemas associados a contaminacao por  Principails vantagens da utilizacao de sistemas
po e particulado de limpeza

Processo Seqguranca » Substituicdo da varricdo e da limpeza por ar e« Sistema multifuncional permite adicionar outras
Prejuizos a qualidade e a produtividade Riscos de explosdo por formacdo de nuvens comprimido por aspiracdo. aplicacoes.
decorrentes de contaminacdodo produtofinal, explosivas de particulado e acumulo de » Aspiracdo evita contaminacdo da area de trabalho  * Instalacdo simples, com facilidade de alteracdo de
dasmaquinas,alémdeperdasdematériaprima.  materiais em maquinas e equipamentos. e de outros setores proximos. layout.

i _ » Limpezageralelimpezapesadanomesmosistema. ¢ Na maioria das vezes, substitui os equipamentos
Satde ocupacional Housekeeping R maoveis (aspiradores de po).

Contaminacdo dos trabalhadores com
substanciasnocivasasaude,porviarespiratoria
ou contato direto (em geral pele).

Prejuizo a manutencdo da limpeza da area de
trabalho e de producdo.

FlexPAK

E-PAK

L-PAK

FlexFilter 13 ou 18 - | |
FlexFilter Single — ! 2
VAC unit ‘ - |
RBU
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Housekeeping
Limpeza industrial

Um dos fatores mais importantes na seguranca da soldagem € manter os pisos,
bancadas e superficies livres de sujeiras da propria solda, sucatas, graxa e oleo. O
acumulo de residuos pode resultar em acidentes e até incéndios.,

No caso de soldagem de acos inoxidaveis, especial cuidado deve ser dispensado as
poeiras contaminadas com Cr(VI). Asnormas OSHA, por exemplo, incluem requisitos
especiais de "housekeeping” para esses casos.

ANedermanoferece umavastagamade produtosparaum”housekeeping”eficiente,
desde unidades moveis até sistemas de vacuo centralizados. Essa linha inclui ainda
produtos destinados a aplicacoes a prova de explosado (EX).

Requisitos especiais para tratamento do Cr(VI), sequndo as normas OSHA
“Contaminantes de superficies que contenham Cr(VIl) - Cromo Hexavalente - devem ser limpas a vdcuo e os residuos retidos em filtros absolutos (HEPA), ou com outros métodos que efetivamente

reduzam a exposicéo. Limpeza a seco como varricdo, escova ou pano ndo sdo permitidos.”

“Os equipamentos de limpeza utilizados devem ser manuseados de modo que se evite a reentrada do Cr(VI) no ambiente. Equipamentos a vdcuo com filtros HEPA devem ser limpos reqularmente e
segundo procedimentos especiais para que se evite exposicdo desnecessdria. Os elementos filtrantes devem ser substituidos sempre que necessdrio e os residuos adequadamente dispostos de modo
a gue se evite exposicéo ao Cr(VI)"MAG aspirados por exemplo. Aplicacbes em limpeza pesada de residuos pesados e em limpeza geral sGo muito comuns também.

29

Nederman




S 1 ~ Inversor de frequéncia Nederman
O u C O e S p a. ra Oinversor de frequéncia ajusta a poténcia do exaustor a demanda de exaustdo dos
g : d - -~ sistemas, ou seja, ao numero de pontos em utilizacdo de fato. O ruido
e C O n O m 1 a e e n e rg 1 a gue poderia ocorrer em um sistema com baixa carga fica reduzido. Além
disso, ha uma grande economia de energia na maioria dos casos. O

Deixar um ponto de exaustdo aberto quando ndo ha emissao de poluente é . o , .
INnversor permite, ainda, uma série de ajustes complementares,

desperdicio de dinheiro. A Nederman oferece uma série de alternativas exclusivas

como horario de inicio e final de jornada, feriados etc.

w‘ l
1
\ v

para a reducdo do investimento inicial e do consumo de energia, mantendo as
condicOes de trabalho limpas e sequras como devem ser.

Damper automatico Nederman

r 2 r '-a';ﬁ_aé g
Seu uso permite aracionalizacdo de um sistema de exaustdo e filtragem a ponto de, Qb
: : ~ . . ! I
em alguns casos, reduzir suas dimens&es e consumo de energia em mais de 50%. | 5 ) ‘e &
O principio € manter a exaustdo de um ponto de emissdo somente enquanto ha 3 ~
. D . , . Unidade de Unidade de
a efetiva emissdo de poluente. Isso é feito atraves do intertravamento do damper  controle

- controle @
Saiba + ‘ ]

com o processo. E possivel manter o damper aberto por um tempo determinado, B
mesmo apos o fim do ciclo do processo para captacdo de residuos ainda existentes. Inversores
Sistema de controle Nederman

Osistemade controle permite que o acionamento do exaustor central ocorraapenas
, N , , o Bracos extratores em um sistemas de dutos com
guando ha producdo, evitando o funcionamento desnecessario do exaustorquando .: exaustor central

Os grampos sensores detectam a corrente no

L o ., ) N o cabo da maquina de solda e o damper comanda a
coOm oS dampers automaticos e possul timers de POS-0peracdo regulave|s. aberturadaexaustdo e o “start/stop”do exaustor.

nenhum ponto de trabalho esta ativo. O controle geralmente trabalha em conjunto
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Nederman

ANedermanélidermundialemtecnologiaambiental.Filtramos, limpamos
ereciclamos para criar uma producdo eficiente em ambientes industriais

SV EE R EE R g g b

exigentes.

Ha mais de 75 anos a Nederman desenvolve, fabrica e instala produtos
e solucoes para reduzir a pressdo sobre o meio ambiente e melhorar as
condicoes de trabalho em diversas industrias.

Nossos produtos e sistemas vém sendo pioneiros no segmento de

usinagem, fabricacdo de metais, mineracdo, automotivo, fabricacdo de
compostos, alimentos, produtos farmacéuticos, trabalhos com madeira,
dentre muitos outros.

Presente no Brasil desde 1996, conta com profissionais altamente

qualificados, producdo local de diversos produtos dalinha, estoque local
de produtos acabados e pecas de reposicdo, além de equipe prépria de
assisténcia técnica.

Condominio Majestic - Av. José Alves de Oliveira, G@D (1 1) 45 25 - 6565

710 - Jundiai - SP - 13213-105 =
atendimento@nederman.com.br & www.nederman.com.br




