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GUIA BASICO PARA UTILIZAGAO DA
MASCARA GW ESCUDO

Para o maximo desempenho do equipamento é necessario ler todas
as instru¢des do manual.

1- Antes de qualquer soldagem, verifique se a placa protetora de
policarbonato esta acoplada a mascara e se a pelicula protetora
foi retirada.

2 - Para modelos com regulagem de sensibilidade, primeiramente
acender as luzes que ficarao ligadas no local, regule o botao no
sentido horario até a posigdo alta, o LCD ficara totalmente
escuro, regular o botdo novamente em sentido anti-horario até
atingir o ponto claro. Esta regulagem sera ideal somente neste
ambiente.

3 - Na&o incidir lampadas de iluminagédo diretamente ou na frente da
mascara, pois elas podem ativar o LCD ou provocar oscilagées.
As lampadas de iluminagéo devem incidir indiretamente na
mascara com uma distancia minima de 1,5 metros.

4 - Manter uma distancia minima de 2 metros entre outros soldadores
ou utilizar uma cortina de solda.

5- Para modelos com regulagem de tonalidade, iniciar na
regulagem mais alta (mais escuro) e voltar no sentido
anti-horario até atingir a tonalidade ideal (consultar a tabela de
recomendacgéo de escurecimento, localizada na parte interna da
mascara).

6 - Para a regulagem da carneira é necessario pressionar o botao
primeiramente para frente para destrava-lo.

Obrigado por adquirir o equipamento de proteg&o para soldagem
elétrica GW ESCUDO !



APRESENTAGAO

O Valor do nosso produto é:
- QUALIDADE

- CONFIABILIDADE

- EXCELENCIA

Utilizando a mais moderna tecnologia oOptica eletronica fornecida pela
SIEMENS na Alemanha, projetamos e montamos a MASCARA DE SOLDA
COM FILTROS DE AUTO-ESCURECIMENTO. A tnica no mercado com 2
lentes de LCD utilizada em solda para inversores. Além disso possui uma
placa de pelicula especial que reflete os raios Infravermelho e Ultravioleta
(Coating Filter)

Testada e aprovada, atende as normas ANSI Z 87.1, CE (Comunidade
Européia), CNACL 201-99 e CA 16.476 do Brasil e ISO 9001:2000 (reg.
03505Q10357R0OS)

Nosso produto é vendido nos EUA, Canada, Russia, Japédo e Sudeste Asia-
tico, sendo bem aceito e satisfazendo quem o utiliza.

VANTAGENS

Atualmente ja sabemos que um soldador esta exposto a grande quantidade
de radiagdes dos tipos Ultravioleta e Infravermelha que n&o sao perceptiveis
ao olho humano, mas que podem ocasionar danos irreversiveis a visao.

A grande exposicao a esses raios € ocasionada devida a necessidade do
soldador de encontrar o ponto de solda quando utiliza as mascaras con-
vencionais.

No sistema de auto-escurecimento, o soldador permanece com a mascara
e visualiza normalmente o campo de trabalho, evitando diversas interrup-
¢bes durante a soldagem, ele encontra os pontos exatos da solda e pode
utilizar as duas méaos, reduzindo erros e gerando QUALIDADE E PRODU-
TIVIDADE com PROTEGAO.

Calcula-se que com o uso da Mascara de solda GW ESCUDO com filtro de
Auto-escurecimento, a linha de produgado aumenta em até 120% e o consumo
de energia elétrica pode diminuir em até 30%.



A Mascara de solda GW ESCUDO concilia PRODUGAO COM PROTEGAO,
evitando futuros conflitos entre empresa e trabalhador. Todo soldador
merece ao final de anos de trabalho ter a sua visdo preservada e uma
empresa séria fornece meios para gerar seguranga e saude para seus
funcionarios.

PRINCiPIO DE FUNCIONAMENTO

A Mascara de solda GW ESCUDO funciona com o sistema de Auto-
escurecimento que distingue a luz natural ou elétrica da luz emitida por
um arco de soldagem. O filtro eletrdnico é alimentado por uma bateria
solar, recarregavel automaticamente pelos arcos de solda. Em ambientes
escuros, o filtro eletrénico é alimentado por uma bateria de Litio.

CAMPOS DE APLICAGAO

As Mascaras de solda GW ESCUDO podem ser usadas em todos os
processos de solda elétrica, porém nao proporciona protecdo para
soldas oxi-acetilenas e solda a laser. Verificar na tabela o modelo ideal
para o tipo de solda a ser usada antes da aquisi¢ao da Mascara de solda.

CUIDADOS

LEIA ATENTAMENTE AS INSTRUGOES ANTES DE USAR A MASCARA.

(o) MAXIMp DESEMPENHO DESTE EQUIPAMENTO DEPENDE DAS
INSTRUGCOES A SEGUIR:

-Antes de usar certifique-se que a lente de protegdo do filtro esta devi-
damente acoplada na mascara e sem as peliculas protetoras (consulte
a pagina 6), pois a utilizacdo sem essa lente protetora causara danos
irreversiveis ao filtro e perda da garantia por uso incorreto.

-Antes de iniciar a soldagem, verificar a corrente do arco de soldagem e
regular com a tonalidade ideal (consultar a tabela na pagina 9).

-A carneira pode ser regulada na laterais para fixa-la na posigéo desejada e
atras para adaptar ao tamanho do cranio.

-Nas Mascaras de tonalidade Variavel, se apés algum tempo de utilizagao,
0 equipamento apresentar diferenga na tonalidade, a bateria de Litio deve-
ra ser substituida (verifique a pagina 5).

-N&o submeter a umidade e ndo molhar.
-Evitar quedas e choques. Nao colocar ferramentas dentro da mascara.
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Por promover o lado técnico, a mecanizagdo e automatizagdo de soldagem
podem ser realizadas e soldador pode ficar protegido do ambiente de solda.
Dessa forma, os riscos da soldagem a corpo humano podem ser realmente
eliminados. Através de melhoramento de tecnologia de solda, tais como, design
adequado para o tanque de solda, nova tecnologia para fusdo dupla com
soldagem de apenas um lado. O soldador pode evitar trabalhar em tanque com
ventilagdo precaria, dessa forma o ambiente de trabalho do soldador sera
melhorado em grande escala; outra opgdo é por se escolher a tecnologia que
retém localmente a fumaga com carga iénica (carga negativa) durante a solda-
gem, utilizando essa tecnologia, 80%~90% das fumacgas de solda podem ser
retidas no painel de trabalho (ou bancada de trabalho) e depois ser removidas no
local, consequentemente reduzir a poluicdo causada pela fumaga de solda.
Devido a fato de que maioria dos riscos de soldagem esta relacionada a compo-
sicdo de revestimento de eletrodo, melhorar o material de eletrodo por esco-
Ihendo eletrodos inocivos ou sem nocividade também é uma das medidas efeti-
vas para diminuir os riscos indiretos no processo de solda.

4.2 Melhoramento em condicéo de ventilacdo no ambiente de trabalho

O padrao de ventilagdo pode ser classificado em ventilagdo natural e
ventilagdo mecanica. A ventilagdo mecanica que é realizada por pressao
gerada por soprador ¢ ideal em remover as poeiras e expelir os elementos
toxicos gerados na soldagem, por isso, € essencial para soldagem realizada
no quadro de ventilagao precaria ou tanque fechado.

4.3 Focalizando mais nas medidas de prote¢cées pessoais

Por dando mais importancia nas medidas de protegbes pessoais, pode
prevenir os riscos de gases venenosos e poeiras causadas na soldagem. O
soldador deve colocar 6culos protetores adequados, mascara protetora,
mascara naso-bucal, luvas, vestuario protetor (branco) sapatos isoladores.
E vedado vestir-se vestuario de manga-curta ou dobrar as mangas. Quando
trabalhar num tanque com ventilagdo precaria, o soldador deve colocar
capacete com desempenho dinamico ao ar.

4.4 Dando mais importancia na divulgagao de conscientizagao de pro-
tecao trabalhista e Monitoramento e Supervisédo no local de trabalho.

Soldadores devem receber instru¢gdes necessarias sobre seguranga e saude
ocupacionais, sendo conscientes com a idéia de autodefesa no trabalho e,
por conseguinte diminuir o indice de doenga ocupacional. Ao mesmo tempo,
os riscos das fumagas e elementos venenosos gerados no local de soldagem
devem ser monitorados de forma rigorosa e os soldadores devem receber
exames fisicos regularmente, assim que possamos descobrir os problemas,
tendo-lhes resolvidos a tempo.
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2.1 Ozobnio é um gas incolor e danoso com um cheiro especialmente
irritante, que causa um efeito fortemente irritante nas membranas de vias
respiratérias e pulmées. A inalagdo de baixa-concentragdo (0,4mg/m3)
deste num curto tempo pode causar tosse, sensagdo seca em garganta,
Sensagdo de aperto no peito, perda de apetite, fraqueza, etc.. A inalagéo
de baixa concentragdo deste gas dum longo tempo pode causar bronquite,
enfisema e cirrose pulmonar, etc.

2.2 Monéxido de carbono é um gas nao irritante, incolor e inodor, que
pode ser integrado faciimente com hemoglobina, que carrega oxigénio em
circulagcdo sangliinea de corpo humano. Porém, uma vez integrado, o
monoxido de carbono sera dificimente separado da hemoglobina. Por
isso, quando uma grande quantidade de hemoglobina esteja integrada
com monoxido de carbono, oxigénio perde sua vez de integrar com a
hemoglobina. Isso resulta em necrose em tecido do corpo humano devido
a hipoxia causada por impedimento de metabolismo e circulagcdo de
oxigénio.

2.3 Oxido de nitrogénio & um gas venenoso com cheiro irritante. Didxido
de nitrogénio & o gas mais acessivel entre todos 6xidos de nitrogénio,
com odor malcheiroso e uma cor de marrom vermelho. Uma vez inalado,
este entra em alvéolo pulmonar através de via respiratoria superior e
progressivamente interage com agua, formando acido nitrico e acido
nitroso. Tais acidos podem fortemente irritar e corroer tecido pulmonar,
causando pneumonedema.

3. Os riscos de radiagdo de arco

Raio de arco gerado por fusdo de solda consiste de raio vermelho, luz visivel
e raio ultravioleta, entre os quais o raio ultravioleta prejudica corpo humano
através de agdo fotoquimica. portanto, raio ultravioleta também pode preju-
dicar os olhos e peles expostos, causando keratoconjuntivitis (oftalmia
elétrica) e eritema cuténea. Os sintomas principais séo oftalmalgia, fotofobia,
dacryorrhea, inchagéo vermelha e espasmo de palpebra. Na pele exposta a
raio ultravioleta pode aparecer eritema edematoso com delimitagéo evidente;
no caso severo, até aparecendo vacuolo, infiltragéo e inflamagéo junto com
a sensagéao notavel de queimadura.

4. Protecgao de ferimentos ocupacionais durante processo de solda

Em resumo, ha vérios fatores de risco em processo de soldam que ndo podem
ser negligenciados. Para reduzir ferimentos ocupacionais de soldadores,
uma série de medidas preventivas deve ser efetivada.

4.1 Promovendo técnicas de solda, melhorando tecnologias e materiais
de solda
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-Sinais de celulares proximos a mascara podem interferir no seu funcionamento.

-Apos o uso é recomendavel retirar a lente protetora e lava-lo somente com
agua e detergente. NUNCA UTILIZE SOLVENTES, ESPONJAS, LIXAS
OU MATERIAIS ABRASIVOS.

ESPECIFICACOES TECNICAS MASCARAS
DE AUTO-ESCURECIMENTO MODELOS
GW 912 - GW 913 - GW 914 - GW 311- GW 312 - GW 412

GW GW GW GW GW
MODELO 912 913 914 311/12 412
. j 110x | 110x | 110x 51 x 51 x
Dimens&o 90mm | 90mm | 90mm | 108 mm | 108 mm
Area de Visdo 88x35 | 98x43 | 98x43 | 88x34 | 88x34
. Estado claro 4 4 4 3 4
Tonalidade i escuro| 9212 | 9413 | 9a14 | 11/12 12
Peso 540 grs | 540 grs | 540 grs | 450 grs | 450 grs

Claro-escuro 0,1 milisegundo

Tempo de Ativagao »
Escuro-claro 0,1 a 1,0 segundo (automéatico)

Protecado Raios Ultravioleta e Infravermelho
Temperatura Trabalho | -5° C a 60°C

Alimentacéo Bateria de Litio

Garantia Somente com apresentacéo deste Certificado
Placa de Protecdo Acrilico resistente e lavavel

Carneira Regulavel (horizontal e vertical)

AJUSTE DA CARNEIRA

Para ajustar a carneira, pressione o botdo para dentro e gire-o sentido
horario para apertar e anti-horario para soltar.

Pressione esta parte do botao
para ajustar a tenséo da
carneira.




Substituicao da Bateria de Litio
(Modelo GW913/GW914 Modelo antigo)

Para substituir a bateria de Litio, solte os parafusos que estao na lateral
da moldura, na parte interna da mascara (fig.1). Retire a moldura pu-
xando suavemente. (fig.2). Abra o compartimento da bateria (fig.3) e
remonte o equipamento em ordem inversa, notando que a moldura
possui uma ranhura que deve ajustar-se ao fio do botédo de regulagem.

botéo de regulagem

ranhura da moldura

Compartimento da bateria

Verificar posi¢éo da Batefia

situagao de oftalmia, ao mesmo tempo deve usar gota anti-inflamatoria para
proteger os olhos de infecgdo. Conforme a recuperagdo da conjuntiva e
epitélio corneo, o paciente pode ser sarado em 2~5 dias.

Para prevenir de oftalmia elétrica, soldadores devem realizar soldagem com
mascaras protetoras. Além do mais, os raios ultravioletas oriundos da reflexdo
solar de planalto, deserto ou terra coberta de neve também podem causar
oftalmia elétrica nos olhos, por isso, as pessoas devem usar 6culos protetores
quando presentes nesses ambientes.

Os ricos ocupacionais principais nas soldagens especificas sdo oriundos de
poeiras, gases venenosos, temperatura alta, raios de arco e campo eletro-
magnético de alta freqliéncia, etc. Hoje em dia, devido a desenvolvimento
subito na area de economia social, quase todos os campos industriais estdo
ligados com processo de soldagem, aumentando cada vez mais o niUmero de
soldadores no mercado de trabalho, por conseguinte, sobressaem cada dia
mais problemas relacionados ao risco ocupacional em processo de soldagem.

OS PRINCIPAIS RISCOS EM SOLDAGEM

1 Riscos de fumacga metal

A composicédo de fumagas de solda varia com o eletrodo aplicado. Eletrodo
geralmente consiste em nucleo do fio e revestimento de eletrodo. Além do
grande volume de ferro, o nucleo de fio ainda contém carbono, manganés,
silicio, cromo, niquel, enxofre, fésforo, etc.; enquanto os materiais contidos
no revestimento de eletrodo s&o principalmente marmore, fluorita, rutilo, sal,
soda, silicato de sédio, ferro-manganés, etc. Durante o processo de solda,
uma descarga de arco pode gerar uma temperatura de 4000°C 6000°C,
enqguanto a fusdo de solda, uma quantidade grande de fumaga sera liberada,
cujos componentes principais sdo oOxido de ferro, 6xido de manganés,
diéxido de silicio, silicato, etc.. As fumagas e particulas de poeira expandem
se sobre 0 ambiente de trabalho, sendo facil de ser inaladas. Inalagédo por
longo tempo destas pode causar fibrose pulmonar, que é também chamado
pneumonoconiose, geralmente vem junto com as complicagdes da doenca,
tais como manganismo, fluorose, febre de fumaga metal, etc, cujos sintomas
principais respiratérios sdo sensagdo de aperto no peito, dor no peito,
dispnéia, tosse e outros, junto com dor de cabega, sensacédo de fraqueza,
etc. portanto, a fungéo de ventilagdo pulmonar também sofre certo grau de
ferimento.

2 Os riscos de gases venenos

Com alta temperatura e forte raio ultravioleta, gera-se uma grande quantidade
de gases venenosos ao redor da area do arco, dos quais mondxido de
carbono, 6xido de nitrogénio, etc.
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res, ndo ha significagéo estatistica sobre a diferengca de microelementos no
soro sangiiineo de cada grupo. Conclusdo: inalagdo excessiva de fumaca de
manganés pode resultar na alteragdo dos 5 micro-elementos (Mn, Cu, Zn, Fe
e Pb) no corpo humano e conseqiientemente causam desequilibrio de micro-
elementos e manganismo. Foi relatado também que o teor de Mn em células
de sangue vermelha em soldadores femininos é mais elevado que soldado-
res masculinos, e o teor de Cu e Zn esta relacionado positivamente com Mn.
O dano causado por soldagem de arco com argdnio é relativamente maior
que solda de arco metal com escudo de gas, mas ndo tdo maior ainda. A
quantidade radiante de infravermelho & aproximadamente 1~1,5 vez que a
da solda de arco metal com escudo de gas, enquanto a radiagéo ultravioleta
da solda de arco-argdnio é em torno de 5~30 vezes que a da solda de arco
metal com escudo de gas. Quando realizada a solda num espaco limitado, a
densidade de ozo6nio pode estar no nivel perigoso. Além do mais, durante a
Solda podem gerar gases danosos, tais como didxido de carbono, monoéxido
de carbono e fumagas de metal. Em certo grau, todos estes prejudicaréo a
saude do soldador. Por isso, devemos tomar as medidas de protegao
durante soldagem, por exemplo, quando escolher tipo de eletrodo, deve
escolher eletrodo de materiais com menos radioatividade, tais como eletrodo
de tungsténio ou eletrodo de cério-tungsténio. Durante a trituragdo de
eletrodo, soldadores devem colocar mascara naso-bucal e luvas e lavar as
maos apods soldagem. Soldadores que realizam soldagem por longo-tempo
devem receber exame fisico periddico e tem intervalos no horario de trabalho.
O principio € ndo ultrapassa o limite, sendo mesmo uma coisa agradavel
como banho de sol pode causar dano na saude se tomar excessivamente.

Oftalmia Elétrica

Algumas pessoas passaram dor aguda, dacryrrhea e ndo conseguem abrir
seus olhos a noite, devido ao expor a solda elétrica durante o dia. Isso é
diagnosticado como oftalmia elétrica.

As iluminagdes de solda elétrica e solda com gas, radiador de ultravioleta,
reflexdo de raio solar nas praias, planaltos e montanhas cobertas por gelo
podem gerar grande quantidade de raios ultravioletas que causam oftalmia
elétrica, a qual soldadores sdo especialmente suscetiveis. Os sintomas de
oftalmia elétrica sdo: dores nos olhos, acompanhado com fotofobia, visdo
borrada, dificuldade em abrir os olhos como se tiverem areias nos olhos,
devido a ferimento no epitélio corneo apos 2~12 horas ao expor 0s raios
ultravioletas. Podem ser observados no exame o6tico os sintomas, tais como
hiperemia nas palpebras, viral conjuntivites, congestdo em conjuntiva
bulbar e apoptose em epitélio cérneo. Apesar de que o sintoma de oftalmia
elétrica comece subitamente, seu prognose é positivo. No momento de
acontecimento, o paciente pode aplicar solugdo anestésica topica
(i.e. 0,5% tetracaina) por 1~2 vezes. Isso pode melhorar de forma rapida a
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POSICIONAMENTO DA BATERIA NOS VISORES NOVOS

Visualizagdo do compartimento
da bateria (Modelo GW913/914)

Posicionamento correto da bateria

Tampa da bateria fechada
(Sistema abre/fecha)

Em alguns modelos a partir de 2013, a bateria localiza-se na parte de tras
do visor, facilitando a sua substituigdo, conforme mostrado nas fotos acima.

PELICULA PROTETORA DO LCD

A fim de evitar danos ao LCD e a sua lente protetora, é aplicada uma peli-
cula protetora durante o processo de fabricacédo, a qual devera ser obriga-
toriamente retirada antes do uso. Observe se o LCD esta com uma pelicula
plastica protetora, normalmente esta pelicula é retira na conferéncia do
produto. Caso esteja retire-a antes de usar o equipamento.

O uso do equipamento com estas peliculas podera danifica-lo
gravemente.

4

F

Fotos meramente ilustrativas.
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LENTES DE ESCURECIMENTO AUTOMATICO PARA MASCARAS
DE SOLDA MODELOS GR001, GR002, GR003, GR004

As Lentes GW Escudo modelos GR002 e GR003 podem ser adaptadas em
mascaras de solda convencionais, porém para um melhor desempenho do
produto, recomendamos a utilizagdo da Carcaga GW Escudo que é fabrica-
da em nylon, proporcionando maior resisténcia eleveza.

Remova a lente convencional, coloque a placa protetora e introduza a lente
de escurecimento automatico, observando que a posi¢do das células sola-
res devem estar voltadas para frente da mascara (lado externo).

- NUNCA UTILIZE A LENTE SEM A PLACA PROTETORA.

- ESTAS LENTES NAO DEVEM SER USADAS PARA SOLDAS A
LASER E OXI-ACETILENAS

Lado Externo GR002 / GR003 Lado Interno GR002 / GR003

o Smaresﬁ -

AJUSTE DE SENSIBILIDADE MODELOS
GW914 E GW913 E GW912

A sensibilidade da mascara GW ESCUDO pode ser ajustada de acordo
com a necessidade de trabalho de cada usuario. Ajustando para o nivel
maximo, o escurecimento ocorrera com o fechamento de arcos de sol-
dagem baixos, porém pode ser acionado por outras luzes (sol, lampa-
das incandescentes, arcos vizinhos).

Recomendamos ajustar no maximo e diminuir a sensibilidade progres-
sivamente, até um nivel seguro.
O botao de ajuste esta situado na parte interna da mascara.

MODELO GW 914,GW 913
e GW 912

(Ajuste na parte interna)

de soldadores tem uma significagdo estatistica elevada (P>0,001); Em com-
paragdo com o teor de IgM entre os grupos, a significagdo estatistica & de
P>0,05; além do mais, o nivel de manganés em urina esta relacionado com
IgA e IgG, com coeficientes correlacionais de 0,982 e 0,991 [24] respectiva-
mente, indicando que fumaga de solda tenha efeito sobre teor de
imunoglobulinas humanas. Proteina de estresse térmico (HSPS) é uma
série de proteina de alta conservagéo, que consegue realizar mais processo
de sinteses sob estado severo do que no estado normal. No seu estado
fisiolégico, esse tipo de proteina é essencial para a sobrevivéncia de célula,
pois o aumento do nivel de HSPs sob estado severo também pode
aumentar a tolerancia de ferimentos e a capacidade celular em resistir
estresse. Dessa forma, ele é capaz de proteger células ragiocrinas dos
fatores adversos, sendo essencial para manter a homeostasia corporal. Foi
realizado o teste de ELISA para detectar anticorpos anti-hsp 65 no plasma
sanguineo de soldadores. O resultado mostra que o nivel de anticorpo no
plasma sanguineo do grupo de soldadores é maior que o grupo de compa-
ragdo (P>0,05); a taxa de abnormalidade é de 26,1%; por isso, é
considerado que fumaga de solda, atuando como fator estressante, pode
induzir a sintese de anticorpos anti-hsp 65 no plasma sanguineo de solda-
dores. Consequientemente, o nivel dos anticorpos anti-hsp 65 no plasma
sanguineo de soldadores é capaz de refletir o nivel de ferimentos causado
por fumaga de solda.

Efeitos sobre 6rgaos internos

Foi utilizado exame ultrasénico do Tipo-B para descobrir os efeitos de solda
sobre figado e bago de soldadores. No modo geral, o resultado mostra que
o comprido e grossura do I6bulo do figado esquerdo, didametro obliquo do
l6bulo do figado direito e a grossura de bago sdo maiores que o grupo de
comparagdo, com uma diferenga estaticamente significante. A solda elétrica
causa certo grau de danos em figado e baco de soldadores de forma que os
danos aumentam cada vez mais conforme os anos de servigo. Além disso,
o risco de tumor endécrino pancreatico é evidentemente maior que no grupo
normal.

Efeitos sobre micro-elementos no corpo humano

No estudo realizado pela espectroscopia de emissdo ética com plasma para
detectar os elementos de Mn, Cu, Zn, Fe e Pb no soro sangiiineo de soldado-
res, o resultado mostra que os volumes de Mn e Fe no soro sanglineo do
grupo de soldadores s&o obviamente mais altos que o grupo de comparagao
(P<0,01); o volume de Cu no soro sangliineo € um pouco mais alto (porém
nao ha significagao estatistica) em comparagdo com o grupo normal (P>0,05);
enquanto que Zn e Pb sao evidentemente menos que o grupo normal (P<0,01).
Baseado na analise de faixa de idade e anos de servigo do grupo de soldado-
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Efeitos sobre sistema genital

Devido ao fato que os resultados de toxicidade reprodutiva ocupa um grande
papel, uma série de estudos sobre toxicidade reprodutiva no processo de solda
foi realizada no campo internacional de medicina nos ultimos 10 anos, seu foco
principal estd mais voltado para qualidade de sémen de solador, resultados
reprodutivos de soldadora e mecanismos relativos. Os estudos apontam que as
morbidades, tais como, aumento em volume menstrual, encurtamento de circulo
menstrual, prolongamento de hemorragia menstrual, aumento de leucorrhea,
aborto espontaneo, nascimento prematuro e menalgia entre as soldadoras
sdo mais elevadas que o grupo de comparagdo. Entre os soldadores
masculinos que sofrem de manganismo, seu sémen apresenta uma cor
uniforme de cinza, com valor de pH normal, enquanto o tempo médio da
liguefagdo de sémen é mais longo que o do grupo de comparagéo. Os resul-
tados de andlise indicam que os soldadores masculinos que sofrem de
manganismo tem indices de volume médio de sémen por cada ejaculagéo,
numero total de esperma, taxa de esperma sobrevivente e taxa de esperma
movil reduzidos em comparagdo com os do grupo semelhante, enquanto a
taxa de aberragdo de esperma é evidentemente mais alta no grupo de
soldadores. Isso conclui que manganés pode afetar o sistema espermatogé-
nico dos soldadores masculinos por interferir diretamente no processo de
amadurecimento espermatozoide, matando espermazobides e causa a
mutagdo na qualidade de sémen por conseqliente. No campo de medicina,
também foram relatados casos de desordem em segregacdo de horménio
sexual e decadéncia da qualidade de sémen, contudo, isso nao afetara a
propor¢do de nascimento de sexo masculino ou feminino dos filhos dos
soldadores.

Efeitos em enzima e nivel de anticorpo no corpo humano

Nos anos recentes, tem havido bastantes reportagens de estudo que indicam
o efeito de soldagem sobre enzima e nivel de anticorpo nos corpos de solda-
dores. Nesses estudos indicam que o total de superéxido dismutase (T-SOD)
e glutationa peroxidase (GSH-Px) no soro sanguineo esta evidentemente
reduzindo, enquanto o nivel de malodialdéide (MDA) aumenta evidentemente,
porem ndo ha relagdo de dosagem-efeito entre eles. Sob o estado de estres-
se oxidativo, demonstra baixo desempenho na capacidade antioxidante nos
soldadores, que por outro lado indica dano nas biomembranas. Para entender
bem o efeito de fumaga na solda sobre o teor de imunoglobulina no corpo
humano, foi realizada a imunodifusdo em Agar de forma unidirecional para de
detectar a proporgao de IgG, IgA e IgM entre o grupo de soldadores e o grupo
de comparagdo. Os resultados em comparagdo mostram as proporgdes de
IgG e IgA no grupo de soldadores estdo mais altas que o grupo de compara-
¢ao e a diferenga de teor de IgG e IgA no grupo
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POSIGOES RECOMENDADAS DE SOLDAGEM COM
A MASCARA GW ESCUDO

5

Disténcia Minima
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ESPECIFICACOES TECNICAS

MODELO GR 001 GR 002 GR 003 GR 004 GR 005
Dimenséo 110 x 90 mm |51 x 108 mm |51 x 108 mm |110x90 mm | 110x90 mm
Espesura 10 mm 4,5mm 45mm 10,0 mm 10,0 mm
Peso 120 gr 30gr 30gr 120 gr 120 gr
Tonalidade 9-14 3-11 4-12/3-12 9-13 9-12
Area de Visso | 98 x43 mm | 88 x 34 mm | 88 x 34 mm |98 x 43 mm | 88 x 35 mm
Tempo de claro-escuro: 0,1 milisegundo

Ativagéo escuro-claro: 0,1 ~ 1,0 seg. (autom)

Protecédo Ultravioleta e Infravermelho

Temperatura o~ A AMo

do Trabalho | -5°C 460°C

Alimentacdo Bateria de Litio

Garantia Somente com apresentacéo deste Certificado

Placa Protetora | Acrilico resistente e lavavel

Normas CA, CE, ANSI e ISO 9001:20

RECOMENDAGAO DE ESCALA DE ESCURECIMENTO
PARA OS TIPOS DE SOLDA COM ARCO ELETRICO

Amperagem 60 100 150 _ 200 250 _ 300 _ 400 _ 500
40 80 125 175 225 275 350 450
Processo \ L1 [ L1 ]

Eletrodo Revestido

///////////////A W | e | o s

MIG sobre metais

/////////////////////////J1°| [ = | = ]«
e /iy I N N T
S/ I R N N N /]
e Y R ) I R
cessocom s s |} o Lon [om Lo [ [ o

Corte Plasma

J 1= 1= Yl

Hel LT[ o[ o[ [ o [ v

’ Microplasma

10

Febre de fumacga de solda

A febre de fumaga de solda, também chamada “febre de soldador”, € uma
doencga sistémica com sintomas de febre subito e aumento de glébulos
brancos periféricos, que pertence ao tipo de febre de fumacga de metal, cuja
causa da doenga ¢ devido a inalagao de 6xido de metal. Ao expor a fumaga
de 6xido de metal, o efeito da doenga manifesta-se 6-12 horas depois, com
sintomas de vertigem, sensagdo de fraqueza, sensagao de aperto no peito,
dispnéia e doendo nos musculos e juntas. Depois disso, o paciente passa
febre e leucocitose, no caso grave, até sente frio e treme.

Efeitos sobre sistema nervoso

Varios estudos apontam que processo de solda esté ligado com dano no sistema
nervoso causado por contato ocupacional, que afeta as fungdes humanas de
processamento de informagdes, tais como recordagéo, analise, posicionamento e
outras, manifestando em disfungdes neurofisiolégica, neuropsicolégica e
neuro-etologica. Isso esta intimamente relacionado com manganés, aluminio e
chumbo contidos em fumaga de solda. O teste de WHO.NCTB demonstra que o
total de nota sobre fungéo de comportamento esta em proporg¢éo inversa com a
concentragdo de manganés na urina, ou seja, a mutagdo em fungdo
neuro-etolégica pode servir como um dos parametros na fase inicial de diagnose
em prevengdo de manganismo. Segundo os estudos realizados, a nota total de
comportamento do grupo de soldadores foi relatada mais alta que o grupo de
comparagdo. Na opinido do autor, isso pode ser resultado de efeitos dos estados
fisicos dos soldadores e efeitos de treinamentos nas técnicas relacionadas a
trabalho. No entanto, também foi relatado o efeito de soldagem nas fungdes
reguladoras de nervo parassimpatico de soldadores. portanto, a idade de caso
de sindrome de Parkinson no grupo de soldadores & menor que o grupo de
comparagdo (46 anos na média do grupo de soldadores, 63 anos na média
do grupo de comparagdo), isso indica que soldagem € um dos riscos de
Sindrome de Parkinson.

Efeitos sobre olhos e peles

Ferimentos de raios de ultravioleta e infravermelho nos olhos e pele fazem
parte de ferimentos ocupacionais durante solda. Freqlientemente, ha relatos
sobre o aumento de sintomas de doenca oftalmoldgica entre soldadores, que
se manifestam por oftalmia elétrica, blefaritis cronica, conjuntivite, catarata,
etc., especialmente blefaritis cronica e conjuntivite, cujas incidéncias aumentam
cada vez mais conforme o avango de idade no trabalho. Ao expor excessiva-
mente ao raio ultravioleta, o soldador esta susceptivel a fotoqueratitis - o feri-
mento principal causado, enquanto a catarata esta devido ao expor a raio in-
fravermelho. Segundo um estudo recém realizado no exterior, ao expor exces-
sivamente a raio ultravioleta aumenta o risco de cancer cutadneo ndo melano-
ma e outras doengas cronicas, das quais, melanoma maligno ocular e etc.
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ferro, manganés, aluminio, cromo, chumbo, niquel, elementos radioativos e etc.,
que estdo no estado sélido; e 6xido de manganés, fluoreto de hidrogénio, éxido
de nitrogénio e outros, que estdo no estado gasoso. Além do mais, existem
outros fatores sutis que néo séo faceis de identificar, tais como alta temperatu-
ra, vibragé@o e barulhos.

O solido aéreo de solda cuja atividade bioldgica é evidentemente mais alta que
as outras particulas possui uma dispersibilidade extreme alta. As composigoes
de sdlido aéreo de solda variam de acordo com eletrodos e diferentes métodos
de solda, como resultado, a atividade biolégica é diferente também [2]; além
do mais, atividade biolégica esta relacionada com a propriedade dissolvente e
a “frescura” da fumaga de solda.

0OS DANOS NA SAUDE DEVIDO A SOLDAGEM
Pneumoconiose e disfungao pulmonar causados para operarios

Durante solda de arco, o fio-nucleo do eletrodo, revestimento do eletrodo e
metal parente sdo derretidos, evaporados, oxidados e aglutinados sob
temperatura alta de arco elétrico, assim geram grande quantidade de fumaca
que contém oxidos de metal e outros materiais que causam pneumoconiose
para operarios de solda, se inalar por longo-tempo. Geralmente, a doenga
de pneumoconiose ocorre em ambiente de trabalho sufocado e falta de
ventilagéo, a idade média de incidéncia da doenga é aproximadamente 18
anos. Teste de Funcdo de Ventilagdo Pulmonaria aponta que fumaca de
solda pode causar certo grau de dano na fungdo pulmonar e a evidente
recaida nos indices de FVC, FEV1.0, FEV1.0%, MMF, V50, V25, PEFR, bem
como outros parametros de fungéo pulmonar; Ao mesmo tempo, o habito de
fuma e ser exposto a fumaga de solda podem causar efeito sinérgico na
fungéo pulmonar dos operarios de solda; o dano na fungdo pulmonar agrava
com o avango da idade no trabalho em relagéo a tempo de expor a fumaca
de solda.[5]

Intoxicacdo de manganés

Pecgas de solda e eletrodos contém certo grau de manganés. Geralmente, a
propor¢gdo de manganés no fio nlcleo € bem baixa, aproximadamente
0,3% ~ 0,6%. Porém, para aumentar a resisténcia mecanica, resisténcia a
desgaste e corrosdo, a propor¢do de manganés pode aumentar até 23%.
Expor a fumaga de manganés por longo tempo nos ambientes com falta de
ventilagdo, tais como, cabina de navio, caldeira ou recipiente fechado, pode
resultar em manganismo que pode ser diagnosticado pelo aumento de
propor¢do de manganés em soro sangliineo e urina, ao mesmo tempo o
paciente pode apresentar disfungdo no comportamento do nervo. Além do mais,
a concentragcdo de manganés nos cabelos também serve como parametro de
diagnose na fase inicial de manganismo.
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PERGUNTAS E RESPOSTAS QUE PODEM AUXILIAR
O SOLDADOR QUE UTILIZA A MASCARA GW ESCUDO.

1) AMASCARA GW ESCUDO SERVE PARA QUAIS TIPOS DE SOLDA?
Ela serve para TIG, MIG, MAG, SOLDA ELETRICA, porém néo propor-
ciona protegdo para soldas a laser e oxi-acetilena. Verificar modelo ideal
ao tipo de solda.

2) AMASCARA GW ESCUDO SERVE PARA INVERSORES?

A solda inversora é uma solda de alta freqiiéncia e alta corrente, por isso
muitas mascaras de auto-escurecimento perdem a fungdo quando ela é uti-
lizada. Na mascara GW Escudo a placa de circuito foi projetada para supor-
tar todas essas condigbes, por isso ela também funciona em soldas com
inversores.

3) POR QUE A MASCARA DE AUTO-ESCURECIMENTO FICA ESCURAE
COMO ELA PROTEGE A VISAO DO SOLDADOR?

A mascara de auto-escurecimento recebe através de um sensor fotoelétri-
co um sinal éptico do arco de solda, dando inicio ao processo de magnifi-
cagdo, avaliagdo e controle, dirigindo a deflexao do cristal liquido contido
no LCD, impedindo a passagem da luz visivel, é quando o auto-escureci-
mento entra em agéo.

4) PARA QUE SERVE A REGULAGEM DE TONALIDADE E QUAL A
TONALIDADE DA MASCARA GW ESCUDO VARIAVEL?

A tonalidade regula o grau de escurecimento antes da soldagem e depois da
soldagem. Depende da intensidade de luz que vai ser emitida na
mascara. Antes da soldagem o LCD esta em tonalidade 3 ou 4, depen-
dendo do modelo, é a tonalidade ideal para que o soldador enxergue o
ponto de solda. Ao iniciar a soldagem a luz ativa o LCD que bloqueia a luz
deixando a mascara na tonalidade de 9 até 14 ou de 9 até 13 ou de 9a 12.

5) POR QUE A MASCARA GW ESCUDO E TOTALMENTE AUTOMATICA?
Porque ela ndo necessita nenhum botédo liga/desliga.

6) POR QUE ALEM DA BATERIA SOLAR ELE PRECISA DE UMA BATERIA
DE LIiTIO E QUAL A DURABILIDADE DESSA BATERIA?

Antes da soldagem quem alimenta o filtro da Mascara GW Escudo é a
bateria de Litio, por isso ele é totalmente automatico. Em ambientes claros
e em exposi¢do aos arcos de solda quem alimenta o filtro séo as células
solares. A vida util da bateria de Litio é de aproximadamente 2 anos, e a
substituicdo nos modelos Variaveis é bem simples, além da bateria que ja
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vai dentro da mascara a GW Escudo oferece uma bateria para reposig&o.

7) SE CASO O LCD SEJA DANIFICADO OU APRESENTE MAL FUNCI-
ONAMENTO, ELE PODE PREJUDICAR A VISAO DO SOLDADOR?
Como a mascara GW Escudo possui uma pelicula cromada (coating filter)
que reflete os raios infravermelhos e ultravioletas mesmo estando nas
condig¢bes acima descritas ela ndo prejudica a visdo do soldador.

8) QUAL FUNCAO DA REGULAGEM DE SENSIBILIDADE?
Dependendo do ambiente e da claridade do local de trabalho o sinal
emitido para o filtro também é diferente. As lampadas do local de traba-
Iho muitas vezes podem ativar o LCD. O usuario pode regular o botao
de sensibilidade para que o LCD se adapte aquela claridade sem ativar
0 escurecimento.

9) COMO REGULAR O BOTAO DE SENSIBILIDADE?

Antes de iniciar a soldagem, acenda as luzes que ficardo ligadas no local.
Regule o botéao no sentido horéario para a regulagem 'ALTA’, o LCD ficara
totalmente escuro, regule o botdo agora no sentido anti-horario até ele
voltar para o estado claro. Este ponto é o ideal para soldagem neste
ambiente. Ha também a possibilidade de regular o botdo no sentido anti-
horario até a regulagem “BAIXA” e voltar no sentido horario até obter o
ponto ideal do ambiente.

10) A MASCARA GW ESCUDO PODE SER UTILIZADA EM AMBIENTES
EXTERNOS E EXPOSTOS AO SOL?

Sim, a unica diferenga é que em local onde o soldador fica exposto ao sol,
se ele movimentar a cabecga rapidamente a mascara pode escurecer
devido ao movimento, mas volta em sequida ao estado claro, néo interfe-
rindo de maneira nenhuma na soldagem.

11) COMO PODEMOS EVITAR INTERFERENCIA DE LAMPADAS DE
ILUMINACAO?

Né&o coloque lampadas de iluminagéo diretamente na frente da mascara,
pois elas, nesta posicdo podem ativar o LCD ou provocar oscilages.
As ldmpadas de iluminagdo devem incindir indiretamente na mascara
com uma distdncia minima de 1,5 m.

12) AMASCARA GW ESCUDO REGULAVEL SERVE PARA QUALQUER
AMBIENTE?

Sim, ela pode se utilizada em ambientes com temperaturas entre -5 & +55
graus centigrados, acima do nivel do mar.
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21) O QUE E PULSO DE FREQUENCIA MEDIA? PARA QUE TIPO DE
SOLDA SERVE?

Solda com pulso de freqiiéncia média é solda que usa arco pulsado com
freqliéncia entre 30 500 HZ. Sua aplicagdo é mais voltada para solda MIG
em pecas finas de ago inoxidavel, aluminio e liga de aluminio, devido ao fato
que seu arco elétrico possui efeito de compresséo, concentragdo e uma
rigidez satisfatdria.

22) POR QUE A SOLDA COM CO2 TEM RESPINGOS?

A gota fundida na extremidade do fio de solda encontra-se com o circuito
curto da poga de solda (transferéncia de circuito curto) e gera respingos de-
vido a estouro das gotas fundidas, causado por super aquecimento e con-
tracdo magnética. A unidade reativa de saida de corrente elétrica da maqui-
na de solda com CO2 pode minimizar os respingos.

23) POR QUE AS SOLDAS MIG / MAG SOMENTE REALIZARAO TRANS-
FERENCIA DE ROTACAO SEM RESPINGOS SOB CORRENTE ELETRICA
FORTE?

Durante soldas MIG / MAG, cada metal possui seu valor critico de corrente
quando a transferéncia de circuito curto passa para a transferéncia de rota-
¢do (i.e. ago carbono, arame de ago inoxidavel, corrente elétrica
1 2260 -280A), e quando atingir esse valor de corrente, o arco elétrico ficara
em estado de transferéncia de rotagéo, e por conseqliiéncia realizara a solda
sem respingos.

24) POR QUE AS SOLDAS MIG / MAG SOMENTE REALIZARAO TRANSFE-
RENCIA DE ROTACAO SEM RESPINGOS SOB FONTE ELETRICA PULSA-
DA E CORRENTE ELETRICA BAIXA?

Durante soldas MIG / MAG, quando a amperagem da solda for menor que
o valor critico de corrente, usa-se a fonte elétrica pulsada, em que o valor da
corrente pulsada é maior que o valor critico de corrente, assim o arco elétrico
ficara em estado de transferéncia de rotagdo, e por conseqtiéncia realizara
a solda sem respingos (i.e. no uso de Panasonic AG2/GE2 Maquina de solda
pulsada MIG / MAG, cuja corrente elétrica pulsada é IP = 350A, ago carbono,
aco inoxidavel, aluminio e arame de liga de aluminio ficardo em estado de
transferéncia de rotagado pulsada quando | = 80A).

ESTUDO AVANCADO SOBRE RISCOS OCUPACIONAIS
NA SOLDAGEM

Existem muitos fatores de riscos de saude no processo de soldagem. Geral-
mente tais fatores podem ser classificados em 2 categorias: fator fisico e fator
quimico. O fator fisico inclui os raios ultravioletas, raios infravermelhos e etc. ge-
rados pelo raio do arco sob alta temperatura. O segundo fator &€ composto por
varias composicoes de solido aéreo da solda, incluindo varios metais, tais como,

37



17) EXPLIQUE POR QUE SOLDA COM CO2 COMO GAS DE PROTEGAO E
MAIS EFICIENTE DO QUE SOLDA COM ARCO DE METAL COM ESCUDO?

(1) A velocidade e o coeficiente de derretimento da solda com CO2 é 1-3
vezes maior que os da solda com arco de metal com escudo;

(2) O chanfro é 50% menor que a vareta de solda, a quantidade de depo-
sito metalico diminui %5;

(3) O tempo auxiliar € somente 50% daquele da solda com arco de metal
com escudo.

A soma dos 3 fatores: a eficiéncia da solda com CO2 é 2,02 3,88 vezes mais
do que a da solda com arco de metal com escudo.

18) EXPLIQUE POR QUE A QUALIDADE DA SOLDA COM CO2 EM TER-
MOS DE JUNTA SOLDADA E MELHOR QUE A DA SOLDA COM ARCO
DE METAL COM ESCUDO?

A solda com CO2 tem area menor de zona afetada por calor na costura,
por consequiéncia menor deformacgédo da solda; a tendéncia de rachadura,
poro e proporgao de hidrogénio na costura (< 1,6 ml /100g) da solda com
Co2 sdo menores; na solda com CO2, a formagao é melhor, defeitos super-
ficiais e internos s&o menores, o indice de aprovagdo de qualidade é maior.

19) EXPLIQUE POR QUE O CUSTO GERAL DA SOLDA COM CO2 E MAI-
OR DO QUE O DA SOLDA COM ARCO DE METAL COM ESCUDO?

(1) A area do corte inclinado é 36-54% menor, economizando a quantidade
de metal de preenchimento;

(2) Redugéo de consumo de energia elétrica (65,4%);

(3) A despesa no gasto com equipamento é 67-80% menor que a da solda
com arco de metal com escudo, assim reduzindo 20-40% de custo;

(4) Redugéo de custo de maode-obra, despesas de horario de trabalho,
assim reduzindo 20-40% de custo;

(5) Redugéao de trabalhadores auxiliares e consumo auxiliar bem como
as despesas na retificagcéo.

Na soma dos 5 itens acima, a solda com CO2 reduz 39,6-78,7% do custo.

20) O QUE E PULSO DE FREQUENCIA BAIXA? PARA QUE TIPO DE SOLDA
SERVE?

Solda com pulso de freqiiéncia baixa é solda que usa arco pulsado com fre-
qliéncia entre 0,5 30 HZ. Sua aplicagdo é mais voltada para solda TIG em ago
inoxidavel, ago e titdnio bem como outros metais ndoferrosos.
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13) QUAL A DIFERENGCA DA MASCARA GW REGULAVEL COM A
MASCARA GW TONALIDADE FIXA 11 OU 12?

As mascaras GW com tonalidade fixa sGo modelos mais simples e con-
sequentemente possuem um custo menor, mas sua ultilizagéo é limitada.

14) AS MASCARAS GW COM TONALIDADE FIXA 11 OU 12 NAO
POSSUEM REGULAGEM DE TONALIDADE, ENTAO COMO ELAS
FUNCIONAM? .
A mascara GW tonalidade fixa 11, tem tonalidade 3 antes da soldagem,
na presenca de arcos de solda a tonalidade dela fica em 11, ela serve
para soldagens entre 40 & 200 amperes, dependendo do processo de
solda. .
A mascara GW tonalidade fixa 12, tem tonalidade 4 antes da soldagem,
na presencga de arcos de soldas a tonalidade dela fica em 12, ela serve
para soldagens entre 60 a 300 amperes, dependendo do processo de
solda.

15) PORQUE AS LENTES GR001 E GR002 SERVEM EM MASCARAS
CONVENCIONAIS?

Os modelos de lentes GR0O01 e GR002 tem um tamanho projetado para
adaptacdo em mascaras convencionais. E sé trocar a lente comum por
uma lente GW que o resultado sera o auto-escurecimento, ultilizar sempre
a lente protetora na frente do LCD.

16) SE OS MODELOS GW TONALIDADE FIXA NAO TROCAM A BATERIA IN-
TERNA DE LITIO, COMO ELAS PODEM SER AUTOMATICAS?

Estes 2 modelos possuem uma bateria interna e a bateria solar, a tnica
diferenga é que por eles serem mais basicos, ndo ha possibilidade de
substituir a bateria de litio, mas ela é totalmente automatica, ndo neces-
sita nenhum bot&o para ligar.

17) OS MODELOS GW TONALIDADES FIXAS NAO POSSUEM BOTAO
DE SENSIBILIDADE. EM AMBIENTES DIFERENTES COMO REGULAR
A MASCARA?

Os modelos de tonalidade fixa possuem um custo mais baixo, eles tém a
maioria das fungbes do modelo regulavel, mas se em determinados ambien-
tes ela ndo funcionar, sera necessario adequar a soldagem em outro local.
2 fatores sdo importantes para este modelo de mascara:

- ndo deixar luzes de iluminag&o incindir diretamente na mascara

- as lampadas de iluminagdo devem estar numa distadncia minima de 1
metro de disténcia.



18) QUAL A DI§TANCIA MINIMA ENTRE 2 SOLDADORES NUMA LINHA
DE PRODUCAO?

Qualquer mascara de auto-escurecimento sofrera interferéncia. Se houver
outro soldador muito proximo a ela, pois o dngulo de visdo da mascara é
de 60 graus.

E aconselhavel ndo trabalhar em frente a outro soldador, mas se for
necessario, a distancia minima devera ser de 2 a 3 metros.

19) QUAL O MATERIAL UTILIZADO NA CARCAGCA E QUAL A PRINCIPAL
VANTAGEM DELE?

O material utilizado é o Nylon e a principal vantagem é que ele é anticha-
mas.

20) AS LENTES MODELOS GR001 E GR004 TRABALHAM EM QUE AM-
PERAGEM?

Elas trabalham entre 5 a 620 amperes (GR001) e de 5 a 500 amperes
(GR004)

21) QUAL O MATERIAL UTILIZADO NA CARNEIRA? ELA PODE SER
SUBSTITUIDA?

O material da carneira é P.l. de alta resisténcia, e se utilizado conforme des-
crito no manual pode durar bastante, mas caso ocorra quebra é s6 adquirir
uma peca de reposigéo.

22) POR QUE AS VEZES O BOTAO DE REGULAGEM DA CARNEIRA
QUEBRA?

O botao da carneira possui uma mola que para ser regulado deve ser
pressionado para frente, se este recurso nao for utilizado o botao con-
tinuara travado e com certeza ira quebrar.

23) POR QUE E NECESSARIA A PLACA DE PROTECAO DE POLICAR-
BONATO?
Porque na soldagem ha respingos de solda que grudam na lente, como a
lente é formada por LCD, que é um material muito delicado, a placa proteto-
ra é que ira protegé-lo, além disso, a placa pode ser removida, lavada e
substituida.

24) QUAL A DURABILIDADE DA PLACA DE PROTECAO, COMO FAZER
A SUA MANUTENCAO E HA REPOSICAO?

A durabilidade depende da frequéncia de utilizag&do. A placa protetora de
reposigdo vem com uma pelicula de plastico que deve ser retirada antes
da soldagem, caso contrario o visor ficara embagado. A manutencédo é
muito simples, depois da soldagem retirar a placa e lavar com agua e
sab&o, depois passar um pano seco, nunca use palha de ago ou qual-
quer produto, como alcool ou solventes.

14

10) O QUE E PROCESSO DE SOLDA? QUAIS ESTAO INCLUSOS?

A linha de seqliéncia processual e especificagbes técnicas aplicadas na
soldagem. Inclui: método de soldagem, preparagdo pré-soldagem, montagem,
material de solda, seqtiéncia de soldagem, operagdo de soldagem, pardmetros
de soldagem e tratamento pés-soldagem, etc.

11) O QUE E SOLDAGEM DE CO2?
E soldagem de gas protetor com arame consumivel que utiliza CO2 de pu-
reza > 99,98% como gas protetor.

12) O QUE E SOLDAGEM MAG?

E soldagem de gas protetor com eletrodo consumivel que utiliza gés misto
de 75-95% AR + 25-5% CO2 (proporgdo normalizada: 80%AR + 20% Co2)
como gas protetor.

13) O QUE E SOLDAGEM MIG?
(1) E soldagem de gas protetor com eletrodo consumivel que utiliza gas
argbénio com alta pureza AR = 99,99% como gas protetor para soldar
metais ndo-ferrosos, tais como, aluminio e suas ligas metalicas, cobre e
suas ligas metalicas.

(2) Método tecnoldgico de solda de arco com escudo de gas e eletrodo
consumivel aplicada para fio de solda de aco inoxidavel de nticleo sélido,
usando 98% AR + 2% 02 ou 95%AR +5% CO2 com gas de escudo.

(3) A solda de arco com escudo de gas e eletrodo consumivel que usa
gas misto de gas hélio + gas inerte argbnio com gases de escudo.

14) O QUE E SOLDAGEM TIG?

A denominagdo simples (TIG) para a solda de arco com escudo de gas
inerte que usa um eletrodo ndo-consumivel e tungsténio puro ou tungsténio
ativado (tungsténio tério, tungsténio cério, tungsténio zircénio ou tungsténio
lantanio) como seu gas inerte.

15) O QUE E SMAW (SOLDAGEM MANUAL DE METAL POR ARCO)?
Solda de arco realizada através da operagdo manual de vareta de solda.

16) O QUE E PROCESSO DE CORTE A ARCO COM ELETRODO DE
GRAFITE?

Um método de tratamento superficial que remove o material fundido,
usando eletrodo de carbono, gerando arco entre o eletrodo e a peca de
trabalho e usando ar comprimido (presséo 0,5 0,7 MPa). O processo é
usado comumente para goivar uma costura atras, obter o chanfro exigido e
remover soldas defeituosas ou soldas deslocadas, etc.
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PERGUNTAS E RESPOSTAS A RESPEITO DE
CONHECIMENTO BASICO DE SOLDAGEM

1) O QUE E SOLDAGEM?

Soldagem é o processo de formar junta permanente entre dois ou mais tipos
de material (homogéneo ou heterogéneo), por aquecimento ou aumento
pressdo, ou por ambos para alcancar a integracdo interatémica.

2) O QUE E ARCO ELETRICO?
Fornecido pela fonte elétrica da soldagem, o arco elétrico é um fenémeno
prolongado e forte de descarga elétrica gasosa ocorrida entre 2 eletrodos.

(1) Segundo o tipo da corrente: arco de corrente alternada, arco de
corrente continua e arco pulsado.

(2)Segundo o estado da corrente: arco elétrico de combust&o ao ar livre
e arco elétrico de supressao (i.e. arco de plasma)

(3)Segundo o material eletrédio: arco elétrico de eletrodo consumivel e
arco elétrico de eletrodo ndo derretido.

3) O QUE E METAL DE ADICAO?
O metal consumido durante o processo de solda (ex: arame de solda, ele-
trodo revestido, vareta TIG).

4) O QUE E GOTA FUNDIDA?
E gota de metal no estado liquido proveniente do derretimento da extre-
midade do metal de adigdo, que sera incluida a poga de fuséo.

5) O QUE E POCA DE FUSAO?
A poca de fuséo é a regido em que o material esta no estado liquido formado
entre a peca e o consumivel.

6) O QUE E CORDAO DE SOLDA?
A area de jungdo formada na pecga de solda apds soldagem.

7) O QUE E METAL DE SOLDA?
E a parte metalica formada apos a solidificacdo do metal de adigdo (consumi-
vel) e do metal base.

8) O QUE E GAS PROTETOR?
S&o gases inertes ou ativos, usados para proteger as areas de soldagem
contra contaminagdo externa (ex: hidrogénio, oxigénio e hélio).

9) O QUE E TECNICA DE SOLDA?
E a denominagéo de varios processos de solda, material de solda, técnica de
solda e equipamento de solda bem como as teorias basicas.
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25) COMO SE FAZ AMANUTENCAO DO LCD?

A durabilidade do LCD depende exclusivamente da utilizagédo da placa de
protecado que é necessaria em todas as soldagens, mesmo que sejam mini-
mas. Caso o LCD necessite limpeza passar apenas um pano suave umido.
Nunca use nenhum produto de limpeza, nem solventes. O LCD né&o pode
ser colocado dentro d'agua, nem ficar muito umido. Ele ndo pode sofrer
quedas, nunca coloque objetos dentro da mascara.

Este texto é reservado 8 GW ESCUDO. Néo é permitido o uso e
reproducao sem prévia autorizagao.

CONTEUDO

Cada embalagem contém:

1 MASCARA
1 MANUAL COM CERTIFICADO



Atencao!

Confira se o0 numero de Série gravado no visor € o
mesmo escrito no certificado de garantia.

Abaixo o exemplo de onde encontrar o numero.

(3) Pode ser aplicada em soldagem de pegas finas e pequenas.

(4) E capaz de realizar soldagem por um lado, formagao por ambos
lados e soldagem por posicao inteira.

(5) Baixa taxa de produgéo de soldagem.

A amperagem de soldagem TIG esta restrita pela capacidade de carga cor-
rente de elétrodo tungsténio. Isso causa uma baixa poténcia e forga de pene-
tragéo do arco elétrico, ao mesmo tempo, resulta numa baixa profundidade e
velocidade na soldagem. portanto, ha a necessidade de trocar frequente-
mente o elétrodo tungsténio durante a soldagem.

GAS PROTETOR

(1) O gas inerte mais utilizado nesse processo é o Argonio que € um incolor
e inodoro, cuja proporgédo no ar € de 0,935% (baseado no volume). O ponto
de ebulicdo dele € -186°C, que esta entre os de Oxigénio e Hélio. Argbnio
€ um sub-produto na obteng¢éo de Oxigénio durante a destilagdo industrial de
ar no estado liquido.

E armazenado num cilindro cuja presséo de preenchimento sob temperatura
ambiental € 15 MPa. O cilindro esta pintado em cinza com uma etiqueta im-
pressa escrito “Gas Argbnio”. A composi¢cao quimica de Argbnio puro é:
Ar = 99,99%; He < 0,01%; 02<0,0015%; H2 < 0,0005%; proporgao total de
Carbono < 0,001%; proporgédo de agua < 30mg / m3.

E um gas protetor ideal, cuja densidade & 25% mais alta que a do ar, o que
o classifica como melhor protetor de arco elétrico na soldagem submersa,
reduzindo o consumo de gas protetor. E quimicamente inerte, ou seja, ndo
ocorre nenhum tipo de reagdo quimica mesmo sob temperatura alta. Por
isso, ndo ha oxidacéo e queima de elementos de liga metalica, assim evita
uma série de problemas. Também néo se dissolve em metal liquido, dessa
forma, ndo causa nenhum tipo de porosidade. E um tipo de gas mono
atdémico, como resultado ndo ha decomposi¢cdo molecular ou absor¢éo de
calor atdbmico. Com a baixa capacidade de calor especifica e condugéo
termal, ou seja, baixa absorvibilidade e transmissao de calor, menor dissipa-
¢éo de calor ocorrida no arco elétrico, estabilidade com calor concentrado,
facilitando assim o processo de soldagem. A desvantagem de utilizar esse
gas € a alta poténcia ionizada. A igni¢cdo do arco elétrico &€ mais dificil quan-
do o espaco esta cheio deste gas, mas uma vez que acionada, seu estado
se torna muito estavel.
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De acordo com as circunstancias especificas, a soldagem MIG pode usar
gases diferentes, que geralmente incluem Diéxido de Carbono, Argbnio,
Heélio, Hidrogénio e Gas Misto. As principais vantagens desse processo de
soldagem séao: linearidade de arco elétrico, facilidade de centralizar, e reali-
zar a soldagem em varias posigdes, pode ser automatizada; concentragdo
de calor do arco elétrico, poga de fusdo e zona afetada pelo calor menores,
baixa deformagéo da peca soldada, alta resisténcia a trincas e maior quali-
dade de soldagem. Porém existem falhas nesse tipo de soldagem, sendo
inadequado realizar o processo em lugares abertos ou muito ventilados, alta
radiacdo do arco elétrico.

SOLDAGEM COM PROTEGAO DE ARGONIO (TIG)

Esse processo pode ser dividido em 2 (dois) tipos: eletrodo consumivel
(quando é adicionado o metal a poga de fuséo através vareta de solda), e
eletrodo ndo-consumivel (caldeamento).

PRINCIiPIOS E CARACTERISTICAS DE SOLDAGEM
PELO PROCESSO TIG

Na soldagem de argdnio por arco com eletrodo ndo-consumivel, geralmente o
eletrodo tungsténio, o arco elétrico € aquecido entre o eletrodo e a peca a ser
soldada, enquanto ao redor do arco elétrico, existe um tipo de gas inerte
(como por exemplo o gas argénio) livre de reagéo quimica com o metal, for-
mando uma cobertura gasosa, protegendo do ar ao redor a extremidade do
eletrodo tungsténio, arco elétrico, pogas de fusdo e o metal de temperatura
alta, ao mesmo tempo, essa cobertura ainda pode prevenir oxidagéo e absor-
¢ao de gases prejudiciais. Dessa forma, produzem juntas soldadas mais es-
treitas com boa propriedade mecanica.

As caracteristicas de soldagem TIG s&o as seguintes:
(1) Pode ser aplicado na soldagem de metal e liga metélica de
propriedade quimica ativa alta. Gases inertes Argdnio ou Hélio sao,
gases nobres que ndo terdo nenhum tipo de reagédo quimica com metais
quimicamente ativos, tais como aluminio, titdnio, magnésio, cobre,
niquel ou suas ligas metélicas, mesmo sob temperatura alta ou sendo
dissolvidos em metal liquido.

(2) E capaz de produzir juntas de soldagem de qualidade. As juntas sol-
dadas obtidas nesse método de soldagem possuem alta pureza, baixa
proporcdo de gas e inclusdo metdlica gasosa, menos defeitos. E ampla-
mente utilizada em soldagem de ago doce nao ligado, ago de liga baixa e
aco inoxidavel que exigem alta qualidade na junta soldada.
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INFORMATIVOS TECNICOS
SOBRE SOLDAGEM

v SAIBA MAIS SOBRE O PRINCIPIO DAS
LENTES DE AUTO ESCURECIMENTO

‘/CONHECIMENTO EM SOLDAGEM

v RISCOS OCUPACIONAIS NO PROCESSO DE
SOLDAGEM

v PERGUNTAS E RESPOSTAS NO PROCESSO
DE SOLDAGEM

FORNECIDO POR GW ESCUDO
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Saiba mais sobre o principio das lentes de
AUTO ESCURECIMENTO ESCUDO

A Escudo é pioneira no Brasil e ainda a Unica empresa no pais fabricante
de Mascara para solda com escurecimento automatico. Entre 1995 e 2006,
a Escudo importava e montava produtos eletrénicos e digitais, nessa
mesma época a Escudo teve a oportunidade de conhecer o segmento de
soldagem elétrica, percebendo a necessidade de uma protegdo mais efetiva
para os soldadores do mercado nacional. Desde entdo a Escudo
entendendo essa prioridade desenvolveu uma Mascara para solda com
escurecimento automatico que atendesse os quisitos fundamentais, além de
proporcionar prote¢cdo adequada aos olhos do soldador ainda otimizava o
desempenho na execucgdo do processo aumentando a produtividade. Em
meados de 2007, ainda n&o tendo a tecnologia para produgéo no Brasil, a
Escudo comegou a importar diretamente da China e vender as primeiras
mascaras de escurecimento automatico no pais. Com o produto no mercado
brasileiro, foi imprenscindivel um aprimoramento e compreensdo mais
profunda da funcionabilidade do equipamento. Gragas a experiéncia
acumulada pela Escudo com os produtos eletronicos, foi desenvolvido
novos prototipos e desenhos deste produto os quais a Escudo atualmente
possui trés patentes na China e no Brasil. Para garantir a qualidade, reduzir
o tempo de absorc¢ao de tecnologia com os fabricantes chineses e adquirir o
dominio da produgéo, em 2010, a Escudo decidiu deixar de comprar as
Mascaras para solda com escurecimento automatico com fabricantes
chineses e estabelecer fabrica prépria com tecnologia para montagem das
placas de circuitos (SMT: Tecnologia de Montagem de Superficie), produzin-
do assim tanto as mascaras para solda com escurecimento automatico
como as partes e placas de circuitos de soldagem reversa. Foi instalada
assim uma unidade para montagem de Mascara para solda com escureci-
mento automatico e outra para montagem de maquina para solda elétrica
para processo de eletrodo revestido ou MMA, a linha ARC 200 aqui no
Brasil. A implementagéo destas medidas foram primordiais para aumentar e
melhorar o controle da qualidade de forma continua além de proporcionar a
continuidade de fornecimento com prazos de disponibilidade dos produtos
cada vez mais rapidos.

As mascaras para solda fabricadas pela Escudo por serem produzidas com
componentes de primeira linha possuem maior durabilidade em relagdo as
mascaras convencionais e até mesmo em comparagéo com as dos concor-
rentes, durando em média 5 anos, desde que utilizadas de forma correta.
Atualmente a Escudo é a unica no mercado que mantem estoque de pecas
para consertar, prestar assisténcia e reposi¢éo de partes de suas mascaras
para solda, trabalham com estoque
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O PROCESSO DE SOLDAGEM A ARCO ELETRICO

1. Antes da soldagem, conectam respectivamente a garra/cabo obra e o
porta eletrodo aos 2 conectores na extremidade de saida da maquina de
solda (considerando o processo de eletrodo revestido). Durante a soldagem
€ gerado o arco elétrico entre as pecas a serem soldadas em contato com o
eletrodo revestido fixado no porta eletrodo. Esse contato provoca o derreti-
mento do metal de adi¢&o e peca a ser soldada simultaneamente até formar
uma poga de fusdo. A medida que o eletrodo revestido derrete, formam-se
novas pogas de fusdo, enquanto estas resfriam, ou seja, solidificam, forma-se
um cordao de solda, unindo as partes separadas. Apds a soldagem, deve-se
remover as escorias sobrepostas ao corddo de solda, se necessario com o
martelo ou escova, a fim de eliminar qualquer residuo ou sujidade ocorrido
durante o processo.

A CONSTITUIGAO DA JUNTA SOLDADA.

2. Ajunta soldada inclui corddo de solda, area de fusdo e zona afetada pelo
calor. O cordao de solda é a parte solidificada apos o processo. A zona
afetada pelo calor € a area que sofreu uma transformacéo estrutural e mu-
danca de propriedade mecanica, devido ao calor durante a soldagem (sem
derretimento). A poca de fusdo € a regiao de transicdo entre o cordéo de
solda e a zona afetada pelo calor.

ARCO ELETRICO DE SOLDA.

3. O arco elétrico de solda &€ um fenémeno forte e prolongado de descarga
elétrica, ocorrido no estado gasoso e quando entram em contato o eletrodo
revestido e a peca a ser soldada. A temperatura maxima de soldagem por
arco pode atingir 6000-8000°C, acompanhado por alta radiagéo ultravioleta
e infravermelha, que causam dano a saide humana. Por isso deve-se usar
equipamentos de seguranca adequados como mascaras de solda e luvas
para proteger os olhos e a pele.

SOLDAGEM COM PROTEGAO GASOSA (MIG)

Soldagem por arco com prote¢cdo gasosa, conhecida também como MIG,
€ a soldagem por derretimento do arame através do arco elétrico usada como
fonte de calor e o gas como agente protetor. Durante o processo de soldagem,
os gases protetores formam uma cobertura gasosa ao redor do arco elétrico e
da pocga de fuséo, evitando o contato com o ar a fim de eliminar o impacto de
gases nocivos e assegurar a abertura estavel de arco elétrico. Esse processo
de soldagem pode ser classificado de acordo com o arame, método operacio-
nal, tipo de gas protetor, propriedade elétrica, polaridade, aplicabilidade e etc.
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soldagem. Os beneficios do uso desse tipo de maquina s&o: facilidade em
gerar o arco, estabilidade elétrica de corrente alternada, alta qualidade na
soldagem, alta capacidade de sobrecarga, entretanto, puxada pelo motor a
diesel ainda pode realizar soldagem no campo, porém devido a complexidade
na estrutura, alto custo, muito barulho e dificuldade em manutencéo, a aplica-
¢ao do gerador de soldagem por arco foi pouca. Em situagdes que exijam alta
qualidade de soldagem ou soldagem para pegas de acgo fino, metal ndo-ferroso,
ferro fundido e pegas de ago especial menos que 2 mm na espessura, a aplica-
¢ao da maquina de soldagem por arco de corrente direta sera apropriada.

3. Maquina de soldagem retificadora de corrente alternada

E do tipo que gera corrente continua por retificar a corrente alternada. Esse
tipo de maquina é composto por transformador principal, pecas de retificador
de semicondutor e reguladores, etc., comparando com gerador de corrente
continua de soldagem por arco, ela tem vantagens de ter baixo custo na fa-
bricacéo, ser facil para fabricar e ter menos ruido no funcionamento, portan-
to, é capaz de autocompensar o impacto causado pela flutuagdo de voltagem
da rede elétrica sobre a corrente de saida. No entanto, a maquina tem pro-
blemas no desempenho de corrente continua, especialmente sob corrente
pesada, a corrente elétrica é facilmente sujeita ao estado pulsante.

4. Maquina de soldagem inversora.

A chamada inversao nesse caso se refere ao processo de retificar a corren-
te alternada da rede elétrica para corrente continua. A soldagem pode ser
feita tanto pela corrente continua retificada pela oscilagédo de frequéncia
média (20KHZ 100KHZ) gerada no circuito eletrénico apods a redugéo da
voltagem, quanto pela corrente alternada apés a baixa da voltagem. Ao
acrescentar um circuito de controle de gas no design de circuito eletronico,
podera facilitar a soldagem com protecao de gas por argdnio e o diéxido de
carbono. As vantagens desse tipo de maquina incluem dimensao reduzida,
peso baixo, econdbmica em energia elétrica, desempenho exterior positivo
de corrente elétrica, alta qualidade na soldagem, por isso, € amplamente
adotada.

5. Maquina de soldagem digital

Baseada na maquina de soldagem inversora, esse tipo de maquina utiliza
microcomputador para controlar programas a fim de realizar varios tipos de
soldagem, tais como, de corrente alternada, de corrente continua, de polarida-
de de alteracéo de corrente continua e etc., bem como, controlar com precisao
a temperatura de soldagem, satisfazendo a alta exigéncia na soldagem de
chapas finas de liga metalica. portanto, podera realizar vérios tipos de solda-
gem, tais como, MAG, MIG, TIG e SOLDA ELETRICA, bem como armazenar
varios tipos de programas de soldagem até atualizar os programas novos
on-line, contudo, é a maquina de soldagem atual mais avangada que tem mais
poténcia para crescer no futuro.
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de partes e pegas para pelo menos 5 anos, enquanto as dos concorrentes
em sua maioria precisa descartar a mascara de solda inteira elevando o
custo para o consumidor pois ndo tem pegas de reposicdo e muitas vezes
nem assisténcia, pois ndo visdo a continuidade de fornecimento de seus
componentes ou pegas de reposicao.

Apos varios anos de desenvolvimento, a China tornou-se a maior exporta-
dora mundial de maquinas para solda inversora e Mascara para solda com
escurecimento automatico. Os fabricantes deste segmento produzem em
grande escala, com o aumento da concorréncia o prego diminui, bem como,
a margem de lucro. Isto reflete na qualidade do produto de empresas nao
tdo sérias que utilizam pegas de baixa qualidade para baixar os custos,
algumas até reutilizam componentes e até mesmo usam pecas de Segunda
linha.

Aqui vamos fazer uma basica introdugdo sobre os materiais necessarios na
produgéo da Mascara para solda com escurecimento automatico, permitindo
maior compreenséo sobre o produto tanto para os distribuidores como o
consumidor final.

1. Fungdes e caracteristicas da placa de circuito
Placas de circuito (Fabricagao prépria)

BATERIA SOLAR

SENSORES

TRILHAS E PARTES DO CIRCUITO BANHADAS A OURO



Compartimento / suporte para montagem do visor

MODELO TONALIDADE FIXA MODELO TONALIDADE VARIAVEL

BOTAO DE SENSIBILIDADE
(MODELO COM REGULAGEM)
PARA AJUSTAR O NIVEL DE

~¥ACORDO COM A LUZ
AMBIENTE DO LOCAL DA
SOLDAGEM

DOIS SISTEMAS PARA TROCA DE BATERIA
FACILITA SUA SUBSTITUIGAO QUANDO NECESSARIO

“JANELAS” DOS SENSORES
COM COBERTURA N\
PATENDEADA QUE LIMITA A \
ENTRADA DE LUZ LATERAL
DIRECIONANDO SOMENTE \
PARA ACIONAR POR
LUMINO SIDADE FRONTAL
AO VISOR UNICANO MERCADO COM
ABERTURA PARA COLOCAGAO
DAS PLACAS PROTETORAS EM
~ POLICARBONATO NA FRENTE
ESPAGODESTINADO o E ATRAS PARA EVITAR DANOS
PARAGRAVAGAODO N PROVOCADOS POR
DE SERIE PARA /RESPINGOS DE SOLDAS E
CONTROLE DE GARANTIA SUJIDADES OU IMPACTO

BOTAQ DE  SENSIBILIDADE

7.EM0DEL0 COM REGULAGEM)
PARA AJUSTAR O NIVEL DE
ACORDO COM A LUZ AMBIENTE
DO LOCAL DA SOLDAGEM

A HISTORIA DA SOLDAGEM A ARCO ELETRICO

O arco elétrico como um fenémeno fisico de condugéo gasosa foi descoberto
no inicio do século XIX. Em 1985, o russo, Bernardos inventou o uso do arco
carbdnico como uma fonte de calor. E somente em 1892, foi introduzida a
utilizagdo de arco metal, a partir de entdo, iniciou-se a aplicacdo deste
método nas industrias. Em 1940, foi explorado com sucesso o novo método
de soldagem a arco submerso, posteriormente, com o desenvolvimento a
aeroespaco e energia atdbmica, surgiu a soldagem de arco argénio. Em 1950,
apareceram as soldagens dos tipos de oxigas (diéxido de carbono), por arco
com protecdo com gas inerte e a soldagem plasma. Porém, o grande avango
tecnolégico que abre novas perspectivas foi alcangado entre 1970 e 1980,
surgindo e aperfeicoando as diversas formas de reparadores de arco, muitos
deles obtiveram sucesso por seu funcionamento eficaz. Todos esses
desenvolvimentos contribuiram para promover a qualidade da soldagem por
arco e a sua automacao. Posteriormente, desenvolveu-se a soldagem por
arco mais econdmico e eficaz, inventaram as maquinas para soldagem. As
invencgdes incluem maquinas tiristorizadas, transistorizada, a efeito de campo
e maquinas de soldagem IGBT. Recentemente, surgiram-se algumas
maquinas de soldagem digitalizadas com alto desempenho, tal invengéo
agregou efetivamente no aprimoramento de tecnologia em soldagem e de
qualidade dos produtos manufaturados.

PRINCIPAIS MODELOS DE MAQUINAS DE SOLDA

1. Maquina de solda do modelo de transformador de corrente alternada

E uma maquina de soldagem por arco elétrico bem convencional e tradicional,
que funciona por meio de diminuigdo de voltagem alternada e aumento da
corrente de solda, regulados pelo transformador de indutéancia mutua e bobina.
Esse tipo de maquina tem uma estrutura simples, por isso é facil de fabricar.
Durante a soldagem, a corrente varia de acordo com o intervalo de solda,
ficando o processo instavel, devido a essa caracteristica da maquina, ela é
amplamente utilizada na soldagem manual ordinaria. Quando em uso, sdo
necessarias muitas barras de aco silicio e cobres, além de desperdigar
recursos, sendo pesada e grande em volume, esse tipo de maquina ainda
gera uma quantidade grande de calor na operagdo, consumindo bastante
forga ndo carregavel com fator de poténcia baixa. Atualmente, o uso desse
tipo de maquina esta cada vez mais raro.

2. Maquina de solda do modelo de gerador de corrente continua.

Para superar as falhas da maquina de corrente alternada de soldagem por

arco, foi desenvolvida a maquina de soldagem de corrente direta. No inicio,

devido ao atraso da tecnologia eletrénica, foram usados motor de corrente

alternada ou motor a diesel para acionar o dinamo de solda para realizar a
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CONHECIMENTO EM SOLDAGEM

Soldagem é um dos métodos fundamentais presentes no processo industrial,
pode-se dizer que onde ha industria havera o uso de solda. A soldagem & um
método que integra os materiais em nivel atdbmico ou em liga permanente
destes. Os processos de soldagem podem ser realizados por meio de
aquecimento ou pressdo ou por ambos. portanto, de acordo com as
diferentes naturezas de soldagem pode-se ter a seguinte classificagéo:

- Processo de soldagem por fusdo - um processo baseado no uso de
calor, aquecimento do material de adigdo até atingir o estado de fundigéo,
sem adicionar pressdo na soldagem. Os processos mais comuns de
soldagem por fusdo incluem soldagem a arco elétrico, ao oxiacetileno e
com prote¢do gasosa.

- Processo de soldagem por pressado - um processo baseado no uso de
pressdo nos materiais de adicdo (com ou sem aquecimento) para
completar a jungéo destes. Os processos mais comuns de soldagem por
pressdo incluem soldagem por resisténcia e atrito. Atualmente, este
ultimo é o método mais novo, iniciou-se em 1992, a TWI retém a patente
de soldagem por atrito (Friction Stir Welding - FSW). A soldagem por
atrito € uma forma bastante apropriada para o aluminio, visto que ndo
h& necessidade de derreter o aluminio para sua fusédo, conservando
assim a alta qualidade do material. As vantagens deste processo
destacam-se na ndo exigéncia do uso de material de adicdo, menor
consumo de energia e menor impacto no meio ambiente. portanto, é um
processo simples e um dos métodos mais inovadores do século XX.

- Solda por brasagem - um processo baseado no uso de adigdo de metal
que se funde na regido da soldagem. Assim, a solda é feita aquecendo o
material-principal (masterbatch), sem fundi-lo, até as temperaturas
correspondentes a fluidez do material de adigdo (este cujo ponto de
liquefac@o € menor que o material-principal).

De acordo com as diferentes formas de aquecimento, a soldagem pode ser
dividida em categorias como soldagem a arco elétrico, ao oxiacetileno e por
resisténcia, etc. A soldagem a arco elétrico € um processo que utiliza o arco
como insumo para aquecimento. Este é o processo de soldagem mais
antigo da histéria e o mais utilizado, o qual constitui parte importante na
técnica moderna de soldagem e sua aplicagdo abrange quase todas as
industrias de soldagem. Nesse sentido, intensificam-se as pesquisas e os
estudos sobre o aperfeicoamento de maquinas e técnicas de soldagem, e os
insumos utilizados no processo. Os conhecimentos basicos sobre o processo
de soldagem certamente nos ajudariam na melhor venda dos nossos
produtos de soldagem.
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A placa de circuito € montada em conjunto com as lentes de cristal liquido.
E ela que gerencia os sinais fotoelétricos e ativa o cristal liquido. Uma placa
de circuito de boa qualidade tem a capacidade de distinguir sinais diferen-
tes, tais como frequéncia de aparelho celular, luz fluorescente, incandescen-
te, solar e o arco de soldagem, evitando que o LCD oscile. Permite também
identificar e bloquear os sinais de alta frequiéncia produzidos por maquinas
inversoras mais modernas que acabam gerando sinais de interferéncia.
Para evitar esse problema as placas de circuito impresso de qualidade em
suas trilhas s&o banhadas a ouro para melhor condutibilidade.
Desse modo uma Mascara para solda de auto escurecimento de qualidade
tem a velocidade comutagdo de claro para escuro com maior precisdo a
partir da abertura do arco de solda sem interferéncia mesmo com os mode-
los inversores.

O principal papel da célula solar localizada na parte frontal do visor € a de
mudar a tonalidade do conjunto de lentes de cristal liquido no estado desli-
gado para o estado de espera (STAND BY), e fornecer um pouco de energia
para o cristal liquido.

Nota-se que alguns distribuidores divulgam que se pode aumentar a vida
util e carregar a bateria apenas com as células solares ou deixando o visor
exposto e carregando na luz solar ou outro emissor de luminosidade, porém
essa informagdo esta incorreta. Para que essa alimentagdo ocorresse
seriam necessarias baterias bem maiores que as uitlizadas nas mascaras
para solda com escurecimento automatico, para isso o visor teria o dobro do
tamanho atual, o que € inviavel, nos visores comercializados atualmente
dado ao tamanho o espaco interno é limitado ndo permitindo esse tipo de
recurso. Outro equivoco em divulgar esse tipo de alimentagdo é que a
voltagem da bateria solar € muita baixa, sendo incapaz de carregar a bateria
de Litio. Assim a bateria da Mascara para Solda com escurecimento auto-
matico deve ser substituida periodicamente, aumentando a vida util do visor
que nesse caso dura em média cinco anos. A escolha de baterias de Litio de
qualidade superior também é de suma importancia para a durabilidade e
produtividade do visor da mascara para solda com escurecimento automatica.
Baterias de Litio de melhor qualidade como, por exemplo, as produzidas no
Jap&do podem durar até um ano, enquanto mais comuns no mercado em
geral duram de trés a seis meses.

Como identificar se a placa de circuito é de boa qualidade e de
ma qualidade?

O territério brasileiro é grande e os custos com transporte e logistica ficam
muitos altos. Em S&o Paulo, por exemplo, um frete expresso de uma Masca-
ra fica em torno de R$ 22,00. Se for enviado para o Rio de Janeiro este valor
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gira em torno de R$ 35,00. Produtos eletrénicos de ma qualidade sdo
aqueles em que os componentes utilizados tém um custo menor, no entanto,
a vida util dessas pecas é muito baixa, e possuem pouca estabilidade, ne-
cessitam de muito mais reparo do que quando se utiliza produtos de boa
qualidade, além dos custos pelo uso de um produto inferior para o consumi-
dor aumentam com a necessidade de mais reparos e substituicdo deste em
um curto espaco de tempo.

Escudo é uma marca propria. Qualidade e credibilidade s&o as chaves para
a sobrevivéncia e o desenvolvimento da empresa, sempre em busca de
reduzir o numero de defeitos de seus produtos e procurando aumentar
constantemente o padrdo destes. Uma dessas melhorias foi a substituicdo
da placa de circuito por placas com trilhas banhadas a ouro que permite
maior condutibilidade e menor interferéncia de outros produtos eletrénicos
de alta frequéncia como por exmplo, aparelhos celulares (quando a placa
nao é de boa qualidade e a mascara com escurecimento automatico & utili-
zada muito proxima desses aparelhos o visor pode piscar, oscilar), além do
uso de componentes eletronicos de alta precisdo com valores nominais com
tolerancia de desvio entre 1% a 5% apenas.

O chip principal da placa utilizado anteriormente era produzido na China,
porém verificou-se que a performace dele era menor em comparagéo ao de
fabricagdo Americana, por isso atualmente o chip utilizado é o da Fan Child
(marca registrada de alta qualidade). A fim de evitar danos aos componentes
sujeitos a alta temperatura de soldagem, o sensor infravermelho também foi
substituido, por sensores equivalentes a niveis militares de alta qualidade.
Com tantas melhorias o custo para a Escudo fabricar a mascara para solda
com escurecimento automatico sofreu um aumento de 170%, porém os
gastos com reparos e substituicdes de pecgas caiu drasticamente gracas ao
investimento em componentes de alta qualidade. Hoje a qualidade e confia-
bilidade de nossos produtos cresceram 32 vezes mais, isso baseado esta-
tisticamente no que se refera a despesas com reparos ou consertos Sendo
assim, o calculo do custo de venda de uma peca de boa qualidade € bem
menor quando é diminuido o custo de reparo que chega a até R$50,00
(principalmente se nos basearmos em frete e em custo de manutengéo).

A Escudo repassa essa margem a seus clientes, por isso, desde 2011, o
prego de nossos produtos reduziu cerca de 200% de forma significativa.
Otimizar a qualidade dos produtos gera maior investimento com a matéria
prima, mas aumenta a credibilidade e ao mesmo tempo reduz os custos de
manutengao e de servigos pdés-venda.
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Em resumo, s6é o LCD que atende ao padrdo/norma acima conseguira de-
sempenhar um papel de protegéo visual. Muitos fabricantes ndo conhecem
ou seguem esses indicadores, pois se preocupam mais com prego ou apa-
réncia do equipamento sem se preocupar com a funcionabilidade do produto.
Ao ter esse “padrdo” de compra, o resultado sera um produto de qualidade
inferior ou muitas vezes refugos, pecas que deveriam ser descartadas e
sucateadas.

Nota: O produto quando é descartado para o uso em EPI nem sempre quer
dizer que ele tem baixa qualidade. Por exemplo, ele pode ser destinado para
outros fins, pode até escurecer, mas se o objetivo é seguranca de maneira
nenhuma pode ser usado para protegao.

CERTIFICAGAO:

Atualmente, o Brasil ainda ndo possui normas para inspegdo de mascaras
para solda com escurecimento automatico. A certificagdo mais reconhecida
no mercado mundial é fornecida para fabricantes, importadores e exportado-
res com base em normas de inspegao e ensaios em paises europeus (esta
Certificagcdo € conhecida também como CE). Apds o recebimento do CE, o
requerente envia amostras do equipamento para laboratoérios especializados
e autorizados para testar e avaliar se o produto esta de acordo com os
padrdes permitidos aqui no Brasil. Assim que obtém o laudo de aprovagéo do
produto, este documento € enviado para o Ministério de Trabalho, orgédo
localizado em Brasilia, para emissédo do CA (Certificado de Aprovacéo pelo
MTE). Algumas empresas e fabricantes estrangeiros para garantir tais certifi-
cagdes mandam para testes produtos de melhor qualidade, porém, apés
adquirem a aprovagéo e certificagdo do material quando vai produzir em larga
escala para venda acabam fabricando mascaras para solda com quaildade
inferior.

Estamos ansiosos para estabelecer nosso préprio laboratério brasileiro o mais
rapido possivel, para fazermos através de amostragens, teste para eliminar
os riscos de produtos de baixa qualidade.

Hoje mesmo sem esse recurso, a Escudo possui qualidade consideravelmen-
te alta com até 0,5% de defeito em toda produgdo e 100% dos reparos,
manutengdes e consertos das mascaras para solda fornecida pela marca sao
feitos aqui no Brasil evitando assim perdas, permitindo uma garantia a mais
aos nossos clientes e fazendo com que o produto fique mais barato sem
perder a qualidade.
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Os indicadores com base em normas européias (CE) seguidos pela Escudo
s80 os seguintes:

1) Velocidade ou tempo de resposta de comutagao

Tempo de reacgdo ou tempo de resposta para a mudanga da tonalidade de
claro para escuro (10-15 milissegundos) o tempo de resposta do LCD utiliza-
do na Escudo atualmente a temperatura até 23° é de 0,2912 milissegundos,
quando de -5° a 55° essa resposta é de 2,1218 milissegundo. 0.0977ms,
o padréo de ANSI é =15ms (refragdo) tempo de resposta de cristal liquido,
transmitancia, angulo de visdo. Deriva de temperatura e assim por diante.

2) Tonalidade/Escurecimento

Esse indice se refere a tonalidade necessaria para determinado processo de
soldagem elétrica de acordo com Normas estabelecidas e a amperagem
utilizada. A grosso modo pode se dizer que, quanto maior a amperagem
usada na soldagem maior sera a tonalidade aplicada.

3) Variagao de transmitancia Luminosa

Este indicador verifica se o LCD esta de acordo as normas vigentes quanto
ao seu escurecimento para determinada quantidade de luz que o filtro recebe
durante o processo de soldagem elétrica e se protegao e bloqueio dos arcos
estéo dentro dos padrées recomendados. Essa variagédo € calculada em trés
categorias de porcentagem: padrdo, maxima e minima determinando a
tonalidade.

4) Difragdo Angular

Este indicador é de alta tecnologia e possui um custo alto, pois avalia se o
visor protecdo de forma uniforme independente do angulo que o soldador
estiver soldando. Verifica-se a montagem do conjunto de LCDs no visor e
suas disposi¢des para evitar a variacdo de tonalidade durante o processo de
soldagem, o que causaria uma distor¢édo de radiagéo da luz visivel e também
um desconforto ao usuario. O visor das mascaras para solda com escure-
cimento automatico Escudo & montado com vidros e polarizadores numa
sequéncia de sobreposigao a fim de evitar que esse efeito ocorra.

5) Difusado da Luz

Este indicador avalia o grau e intensidade da luz detectada do arco de sol-
dagem para evitar que os raios infravermelhos e ultravioletas ndo atinjam o
olho do soldador. Ele mede quanto a incidéncia de luz em contato com o
visor LCD seja absorvida e ultrapassa o conjunto do LCD ou se esta se
espalha e muda de diregéo evitando danos a cérnea do usuario da mascara
para solda com escurecimento automatico. Sem a difuséo as ondas visiveis
e invisiveis dos raios do processo de solda s&do totalmente absorvidas pelo
tecido causando queimaduras irreversiveis.
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Desenho esquematico Filtro LCD UV/IV

A intensidade da luz produzida pela soldagem pode ser até 10 mil vezes
mais forte que a luz Solar. A fim de filtrar a intensidade dos raios nocivos
infravermelhos e ultravioleta nosso visor é constituido por um conjunto de
lentes composto de seis camadas (conforme a figura 1) para filtrar os raios
ultravioleta e infravermelho de alta intensidade. O vidro chamado de LCD
encontra-se nas camadas 2 e 3, e serve principalmente para reduzir a des-
conforto e incomodo nos olhos.

“O vidro refletivo do filtro” localizado na camada mais externa do conjunto,
tem o papel mais importante. Na parte frontal deste vidro ha uma pelicula de
revestimento refletivo de prata, que pode refletir e absorver 99,99% de raios
nocivos. Sendo essa camada reflexiva de 6tima qualidade, mesmo que o
LCD esteja danificado, os olhos do soldador ndo sofrerdo nenhum dano
causado pelos raios ultravioleta e infravermelho emitidos pelo processo de
soldagem elétrica. Este vidro refletivo também evita reflexo, luz difusa e im-
pede o envelhecimento do LCD de forma eficaz.

Requisitos principais para o processo de produgao do
vidro refletivo
No visor de mascara para solda com escurecimento automatico, o vidro que
fica na parte externa, ou seja, o que vai receber a incidéncia da luz recebe

um banho ou metalizagdo por Prata (Ag) em um forno a vacuo de plasma
eletroestatico. Tal processo forma uma pelicula metdlica capaz de refletir
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os raios nocivos infravermelhos e ultravioletas. A superficie e espessura do
revestimento ndo s&o uniformes, pois varia conforme a disposigdo, tempe-
ratura e lugar do vidro dentro do forno. Apenas 40% do vidro refletivo nesse
processo é de Classe |, que € o indicado para protegdo ocular nos proces-
sos de soldagem, 30% do vidro refletivo é de Classe Il, que pode ser utiliza-
do em oculos protetores, telescopio, 6culos de neve, etc. Os 30% restante
de vidro refletivo obtido podem ser utilizados como éculos de brinquedo
sem a fungéo de protegédo ou pode ser fundido novamente. Aparentemente
é imperceptivel qualquer diferenga entre os vidros de boa e ma qualidade,
porém a refragdo dos raios UV é diferenciada, pois com o vidro de qualidade
inferior os raios nocivos ndo sdo bloqueados como deveria. O vidro classe |
é especial de melhor qualidade e bloqueia de forma segura os raios nocivos
ultravioletas e infravermelhos. Ja o vidro classe Il pode bloquear os raios
solares (ultravioleta), mas ndo bloqueiam os raios emitidos nos processos
de soldagem causando danos crénicos a retina do usuario a longo prazo,
devido a incidéncia dos raios serem muito mais agressivos no processo de
soldagem do que comparados com os emitidos pelo Sol. Se esse tipo de
vidro for usado em EPIS é um grande perigo para saude do soldador, porém
nos ultimos anos dada ao aumento da procura por mascara para solda com
escurecimento automatico a baixo custo muito do que deveriam destinar
para outros fins ou até mesmo refundidos ou sucateados sdo comprados
por fabricantes de mascaras para solda de auto escurecimento que por falta
de conhecimento mais aprofundado das classificagbes e indicadores para
os vidros LCD inevitalmente compram este tipo de material a pregos mais
barato e de qualidade inferior pondo em risco a saude e o bem estar do seu
cliente.

Visando o comprometimento com o usuario de mascaras para solda com
escurecimento automatico a Escudo tem a responsabilidade social e moral
buscando continuamente produzir e vender produtos cada vez melhores
com qualidade e confianga.

Especificagdes dos Polarizadores

O grupo de lentes do visor de mascara para solda com escurecimento auto-
matico € composto por uma primeira camada de vidro refletivo, seguidas de
dois vidros polarizadores (vertical e horizontal), dois LCDs e por ultimo uma
placa de vidro muito fina que protege o LCD. Os polaroides ou polarizadores
basicamente blogueiam os raios UVs, eliminam reflexos e organizam a lu-
minosidade que incide de varias diregdes, fazendo com que a luz passe da
forma dispersa e desordenada para linear, ou seja, que esta se ajuste para
uma determinada diregdo. Sem os polarizadores a luminosidade captada
gera varios pontos de luz e reflexos, causando desgaste ao usuario e o que
popularmente se conhece como “vista cansada”.
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O polarizador da primeira camada guia a luz no sentido horizontal e o da
segunda camada direciona a luz verticalmente, formando uma espécie de
persiana 6tica quadriculada, a fim de limitar e impedir a difragdo angular, de
modo que o LCD n&o tenha interferéncia ou que esta seja reduzida de qual-
quer outro tipo de luminosidade proxima ao soldador principalmente nas la-
terais, evitando assim fadiga ocular do usuario e otimizando a produtividade
e reduzindo os custos. Caso o visor de mascara para solda com escureci-
mento automatico ndo possua esses polarizadores o soldador diminuiria seu
rendimento dado a interferéncia de outras luzes que ndo seja do arco de
solda, além do desgaste fisico que isso causa.

Especificagdes do LCD:

Geralmente o visor de mascara para solda com escurecimento automatico
possui LCDs disposto de duas maneiras:

1)VIDRO - 1° LCD - VIDRO - ADESIVO TRANSP. - VIDRO - 2° LCD - VIDRO
Esta disposicdo é a mais comum e também a mais antiga, além de ser mais
pesada e consumir mais energia.

2)VIDRO - 1°LCD - VIDRO - 2°LCD - VIDRO
Este modelo é mais leve e compacto e ndo possui adesivo

O vidro entre os LCDs tem a mesma finalidade e sdo comuns para os dois tipos.
Quando o arco de solda entra em contato com as células solares, estas dao
um sinal para a bateria de Litio que por sua vez através da voltagem ativa o
LCD fazendo com que a orientagdo das moléculas mude de posicéo, e
quanto maior este desvio, mais escuro o visor ficara. Isto permite uma maior
filtragem da luminosidade protegendo e evitando danos a retina (o vidro
refletivo quando recebe o arco de solda reflete e filtra os raios emitidos seja
Ultravioleta e/ou Infravermelho fazendo com que estes ndo prejudiquem os
olhos do usuario, mesmo que a luminosidade seja alta e intensa, para isto
basta o soldador ajustar a tonalidade do visor de acordo com o tipo de sol-
dagem e amperagem através do potenciémetro externo).

De acordo com as normas européias (CE), existem cinco indices de inspe-
¢ao e verificagdo da qualidade do LCD, porém, somente quatro deles séo
exigidos para certificagdo, sendo que nota um (1) refere-se a melhor quali-
dade e nota quatro (4) esta no minimo dos padrdes exigidos pelas normas.
O LCD da mascara para solda com escurecimento automatico Escudo
obteve em teste respetivamente notas 1-2-1-2, sendo assim considerado
LCD de nivel alto. Nao existe LCD que atinja nos quatro testes exigidos nota
um (1) (1-1-1-1), pois quando ele melhora um dos critérios os outros sdo
afetados, e se o LCD obtiver nota quatro (4) em todas as avaliagbes (4-4-4-4),
este LCD é aprovado, pois ainda esta dentro do limite toleravel.
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