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Air Liquide Supporter oficial do Solar
Impulse 2: 0 avido completa o primeiro
INTONMA  voo solar transatlantico com zero emissies

Supporter oficial desde o inicio da aventura do Solar Impulse,
a Air Liquide orgulha-se de apoiar esta volta ao mundo num
avido solar com o fornecimento de oxigénio para o piloto. Foi
superada uma nova etapa da volta ao mundo.
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Tendo partido do aeroporto JFK em NovaYork a 20 de
Junho, o aviao solar do Bertrand Piccard e André Borsch-
berg, aterrou no aeroporto de Sevilha, em Espanha, a
23 de Junho de 2016 apos ter voado numa distancia de
6 765 km (4.203 milhas).

O voo, que durou trés dias, foi uma das etapas mais de-
safiantes da volta ao mundo realizada por este avido solar,
cujo objetivo € provar que o mundo pode funcionar com
tecnologias limpas.

ando se voa a uma altitude de mais 3 000 metros o
oxigénio torna-se vital.

Na qualidade de partner privilegiado da aviacdo ja ha vérias o oxigénio para aviagdo tem a particularidade de ser muito seco. Sendo
décadas, a Air Liquide é especialista em sistemas de oxigénio  normalmente uma desvantagem porgue reduz a comodidade de uso, neste
a bordo. E por isso natural que o Grupo se tenha tornado  caso esta caracteristica ¢ uma vantagem, dado que ndo corre o risco de
Supporter oficial do projeto em 2013, pondo a sua experiéncia  congelar apesar das condicoes rigorosas da cabine do Si2.

ao servico do projeto.

Air Liquide fornece oxigénio de qualidade apropriada para O projeto Solar Impulse tem como objetivo promover a adogao de tecnolo-
a aviacao, um oxigénio vital para os pilotos acima dos 3000  gias limpas para uma melhor qualidade de vida no nosso planeta: uma visao
m de altitude. Muito puro, tal como o de uso terapéutico, partilhada pela Air Liquide, que também esté ligada as energias limpas.
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Paragem programada para -
manutencao da fabrica de Estarreja Prémio de Seguranca
realizada com sucesso EIGA 2015
O Centro de Producéo de gases da Air Liquide em Esta- A Air Liquide lbéria recebeu o prémio
rreja realizou em Maio a paragem das suas unidades para atribuido anualmente pela Associagao
manutencao e optimizagdo de maquinas e dos processos Europeia de Gases (EIGA) a empresa de
produtivos. Para o efeito foi necessario contratar 32 empresas, gases com menos incidentes de trans-
com cerca de 100 pessoas subcontratadas a trabalhar nas nossas instalacoes, exigindo porte de gases liquefeitos na Europa,
um planeamento que comecou a ser desenhado com varios meses de antecedén- relativo a 2015.

cia de modo a conseguir a perfeita articulagdo entre os diferentes intervenientes.
Assim dada a envergadura das operacoes de manutencao que envolveram impor
tantes meios humanos, materiais e logisticos, o Centro de Producao orgulha-se de
ter concretizado esta paragem sem acidentes. Para tal, foi fundamental o planea-
mento previamente realizado pela equipa do centro de producao, a coordenagao e a
consciencializagao de segurancga de todos os trabalhadores presentes diariamente
na obra internos e subcontratados.
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M C| nitrogeno liquido, la solucion Air Liquide
para el ensamblaje por contraccion

O acoplamento de pecas por aderéncia é
uma técnica de montagem mecéanica utili-
zada desde ha largos anos pela industria de
construcdo mecanica.

O principio do encastramento é muito
simples e bem conhecido: a pegca a mon-
tar é constituida por um elemento macho,
geralmente cilindrico, que é acoplado a um
elemento fémea, com a mesma forma, mas
de dimensdes internas ligeiramente inferiores
as dimensdes externas do elemento macho.

Esta diferenca de dimensodes, chamada ajuste,
provoca em cada um dos elementos consti-
tuintes da peca deformacoes elasticas, que
criam uma pressao de contacto permanente e
geram uma aderéncia entre 0s mesmos, que

se opde a qualquer forca de deslocamento
entre ambos, dentro dos limites de ajuste
calculados.

Esta forca de aperto entre os dois elementos
da peca define a qualidade da montagem e
condiciona a resisténcia mecanica do conjunto.
Nao pode, por isso, ser calculada arbitraria-
mente.

O seu célculo deve ser realizado por forma a
obter uma aderéncia suficientemente forte
que possa resistir aos esforcos mecanicos
previstos, sem contudo provocar nos ele-
mentos montados contracdes exageradas,
susceptiveis de conduzir a deformacoes per-
manentes dos mesmos, ou a rotura da peca,
por rotura de um dos seus elementos.

As técnicas mais comuns de encastramento de pecas sao:

Encastramento por pressao

Muito simples de operacionalizar, apresenta o inconveniente de provocar com
muita frequéncia uma alteracdo das superficies em contacto, por “gripagem” ou
raspagem da superficie menos dura. Esta deterioracao pode diminuir o aperto
previsto e as qualidades de aderéncia desejadas. Nao é normalmente aplicado
a pecas importantes, sujeitas a esforgcos mecanicos mais elevados.

Encastramento por dilatacao

Neste processo o acoplamento das pecas é feito por dilatacdo do seu elemento
fémea, apds prévio aquecimento em éleo, forno ou por chama.

Nao pode ser aplicado se a temperatura de aquecimento necessaria a obter a
dilatacéo pretendida coloca em risco a estrutura do metal, o estado da sua supe-
ficie ou a sua deformacao.

Encastramento e desencastramento por contracao

Este processo utilizado desde hd alguns anos para as mais variadas aplicacdes consiste
em arrefecer energicamente o elemento macho, por forma a que a sua contragao
momentanea permita a sua introducao com folga na peca fémea.

Logo que as pecas regressem a temperatura ambiente, obtém-se uma forca de
unido entre ambas, correspondente ao aperto pretendido.

E evidente que o calculo deste aperto deve ter em conta as contracdes que as pecas
podem suportar sem ultrapassar as taxas de fadiga aceitéaveis.

A contracao é obtida pela simples imersao do elemento da peca a con-
trair em azoto liquido, cuja muito baixa temperatura (-196°C) permite um
arrefecimento notavel e rapido.

A operagao inversa também é possivel em numerosos casos, permitindo a
desmontagem de pecas de um conjunto mecéanico em oficina, sem destruir
nenhum deles, pelo que esta técnica é cada vez mais utilizada em operacoes
de manutengao.
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Mejore la
eficiencia con
oxigeno en el

precalentamiento
de cucharas de

trasvase

A maioria dos metais tem um ciclo de
reutilizagado quase infinito. A fundicdo é um
processo metallrgico que aproveita esta
caracteristica dos metais para os voltar a
fundir e dar origem a um produto novo.
Os elementos principais de uma fundicao
sdo o forno, a colher de vazamento e os
moldes.

Em funcéo das suas propriedades, cada
metal ou liga metélica tem uma tempe-
ratura de fusdo que lhe é caracteristica,
podendo variar entre 600 e 1500 °C. Pro
exemplo, fundir aco requer temperaturas
que podem atingir cerca de 1600 °C. Os
fornos utilizados neste processo sédo so-
bretudo fornos elétricos de indugao.
Quando metal esté fundido e a temperatu-
ra de vazamento, o metal ou liga metalica
€ escoado para uma colher de vazamen-
to (pré-aquecida a altas temperaturas) e
transportada até a zona onde se encontram
os moldes para o metal ser vertido para
os moldes.

hoje falamos de...

Quando a colher de vazamento é pré-
aquecida mediante combustdo de ar e
combustivel, a capacidade de aquecimento
é limitada, o tempo de aquecimento é
muito grande, o consumo de combustivel
¢é elevado, o que gera elevadas emissoes
gasosas que culminam numa eficécia glo-
bal reduzida e que obrigam a aumentar a
temperatura de fusdo no forno para se
obter uma boa fluidez do metal fundido
e qualidade do produto acabado.

A utilizacao de oxigénio em substituicao
do ar no pré-aquecimento das colheres
de vazamento introduz novas valéncias
no processo, (maior temperatura, menor
tempo de agquecimento e menor consumo
de combustivel), que se traduzem por
uma eficiéncia global superior e menor
poluicao, as quais permitem que as fun-
digcdes produzam produtos cada vez mais
complexos e competitivos permitindo a
conquista de novos mercados.

Comparativa de uso entre aire y oxigeno en el precalentamiento de cuchara de 1 tonelada

Processo

o]
aquecimento Temperatura (°C)

Combustdo AR 1100

Combustivel-
gas natural (Nm?)

Tempo
aquecimento (h)

4 16

Oxigénio (Nm?)

Emissoes gasosas (%)

0 100%

Combustéo O, 1200 (+9%)

1 (-75%) 9 (-44%)

18 20% (- 80%)

A aplicacao de gases no Fabricacao Aditiva

A Fabricacédo Aditiva, ou Additive Manufac-
turing, termo original em inglés, consiste
na sobreposicao sucessiva de camadas mi-
crométricas de material, normalmente na
forma de pd, até obter o objeto desejado.

As tecnologias inovadoras de fabrico ba-
seadas nesta técnica tém inumeras apli-
cacoes em todos os sectores industriais,
desde da fabricagcdo metalica, do sector
automovel a sectores mais especializa-
dos como € o caso da aeronautica, do
aeroespacial, do sector odontolégico e
biomédico.

A Air Liquide pretende oferecer aos seus
clientes solugdes de vanguarda e inova-
doras que Ihes permitam anteciparse aos
desafios que enfrentam nas respetivas
areas de atividade, apresentando as suas
novas ofertas destinadas a tecnologia da
producao de pecas por processos aditivos.

Esta técnica, com potencial para uso in-
dustrial, requer a utilizagao de diversos
gases durante o processo de produgao e
fabricacdo, bem para armazenamento dos
pds necessarios para a aplicagdo, como é o
caso do argon, do azoto ou ainda do hélio.

Air Liquide dispde de uma gama completa
de gases com a pureza adequada para este
processo bem como os equipamentos
necessarios para a respetiva aplicacao
gracas a solugdes inovadoras tais como,
o SKID TANK para fornecimento de ga-
ses liquefeitos e o ALIXTM Dry P para
o0 armazenamento de matéria-prima
sensivel a humidade e a oxidacao em at-
mosfera seca e inerte (azoto ou argon).

Estas e outras solugbes propostas pela Air
Liquide respondem as suas necessidades
em cada fase do processo de fabricagéo
aditivas.

Os nossos clientes:

» Producao de plasticos.

» Fabricagcao metalica.

» Instalagbes de gés até ao ponto de uso.
» Melhoria de rendimento do processo.
» Formacao para uso de gases.

» Manutengao das instalagoes.

» Gestao do po, telemetria.
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ZERO

ACIDENTES

[A Seguranca primeiro}

Y seguranca I}

O ACETILENO —

O acetileno é um gas inflamavel, incolor com um odor a alho e instavel. E obtido a partir de carboneto de célcio e agua. Devido a
sua instabilidade as suas garrafas tém caracteristicas Unicas, estando o gas dissolvido num solvente que por sua vez estd embebido

numa matéria porosa de modo a evitar a decomposicao explosiva do acetileno.
Precauciones de uso:

Fora da garrafa, acima dos 1.5 bar, o acetileno entra em decomposicdo espontanea razao pela qual as tubagens ndo podem estar
acima desta presséao. O tipo de acidentes mais frequentes com acetileno tem como origem o desrespeito pelas regras de utilizagao

do produto, concecéo e estado de conservagao de instalacéao.

Apenas o respeito das regras de seguranga permite garantir que podemos trabalhar com este gas sem provocar acidentes.

Para além de conhecer os riscos do produto e dos equipamentos € ainda necessario:

Ny

’

.

Usar as garrafas de preferéncia em locais ven-
tilados.

Desta forma vamos minimizar a criacdo de atmosferas
explosivas em caso de fuga.

—»A

Manter as garrafas em pé e nunca deitadas.
Caso a garrafa tenha sido transportado deitada
esperar pelo menos meia hora com ela de pé
antes de a usar.

Quando as garrafas estdo deitadas parte do gas deixa
de estar dissolvido no solvente e fica portanto instavel
0 que pode levar & sua decomposicao espontanea e
consequentemente ao incéndio da garrafa.

Respeitar os débitos maximos que podemos
tirar de cada garrafa. Se necessita de mais
débito consulte o Ar Liquido. Vamos estudar
0 Seu caso e propor uma solucéo segura e
adequada as suas necessidades.

Tentar retirar da garrafa um débito excessivo pode
provocar o arraste de solvente o que vai provavelmente
estragar o seu equipamento.

Aplicar antirretornos de chama até 1 metro
depois da saida da garrafa e 1 metro antes do
macarico.

Queremos assim evitar a propagacao da chama para
o interior da garrafa. Em caso de retorno de chama
no macarico, o antirretorno junto deste vai evitar que
toda a mangueira arda. Mas a chama pode acontecer
por corte da mangueira e neste caso s6 o antirretorno
junto a saida da garrafa pode proteger a garrafa.

6\\* Verificar as fugas em todo o sistema antes de As fugas podem ser detetadas com dgua e sabéo
M) =9 iniciar o trabalho. e se nado forem eliminadas podem facilmente dar
> origem a incéndios.
—, Abrir sempre as valvulas e redutores lenta-

mente.

Garantir a correta manutencao dos equipa-
mentos.

Deve ainda estar claro para todos o que fazer em caso de emergéncia.

ﬂAIR LIQUIDE‘ o -
Air Liquide esté certificada en las normas:

! 1 -
' ISO 9001, 1SO 14001, OHSAS 18001 Responsible Care’

OUR COMMITMENTO TO SUSTAINABILITY




