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INTRODUCAO

As informac6es contidas neste manual visam orientar a utilizacdo da fonte inversora, de forma onde seja
aproveitado o potencial maximo do equipamento, obtendo os melhores resultados sem abdicar das regras de
segurancga para o operador e suas instalagées.

A Aviso: Leia atentamente este manual antes de operar o produto, em caso de dividas entre em contato com
nosso SAC 08006019072, nossa equipe especializada podera oferecer suporte avangado.

Este inversor de solda foi projetado para uso Industrial e Profissional e esta em conformidade com as normas que
regem o padrao de seguranca internacional.

Garantia:

Esta fonte inversora possui 2 Anos de Garantia contra vicios de fabricacao, resultado da evolucao técnica e

da qualidade de nossos equipamentos. Os inversores SUPER TORK foram projetados para tornar o seu trabalho
mais rapido e facil. As prioridades ao projetar esta maquina foram para facilitar a operacdo e manutencao, além de
oferecer seguranca, conforto e confiabilidade.

Termo de Garantia:
Este equipamento dispde de um periodo de 24meses de garantia, sendo 9 meses de garantia contratual + 3 meses
de garantia legal + 12 meses de garantia adicional.

Acesse o site da SUPER TORK (supertork.com.br) e cadastre seu equipamento, ou use o QR code na capa do manual.

NORMAS GERAIS DE SEGURANCA

A Atencdo: Soldar e cortar sdo atividades perigosas para o operador e para pessoas dentro ou proximo da area de
trabalho, se o equipamento nao for corretamente operado. O trabalho de soldagem e corte deve seguir rigorosamente
todas as normas de seguranca relevantes.

Leia e compreenda este manual de instrugdes cuidadosamente antes da instalacdo e operagao.

AREA DE TRABALHO - CUIDADOS

« E necessaria ventilacdo adequada para fornecer um resfriamento apropriado para o seu equipamento. Certifique-se de
gue o equipamento esteja em uma superficie plana e estavel, com ventilacdo adequada;

» Seu equipamento tem componentes eletrénicos e placas de circuito de controle que serdo danificadas por excesso de
poeira, sujeira ou umidade. Um ambiente operacional limpo é essencial para o funcionamento correto e seguro. Faca
inspecdes diarias em seu local de trabalho;

Mantenha o seu local de trabalho limpo e bem iluminado. Locais e bancadas desorganizadas podem causar acidentes,
quedas, curtos e remover a seguranca do projeto original;

Nao use seu equipamento na presenca de liquidos ou gases inflamaveis, ele produz faiscas durante a operacao;

Mantenha visitantes a uma distancia segura e com EPIs enquanto a maquina estiver em operacao;

Antes de utilizar o inversor, o usuario devera realizar uma avaliagao de possiveis problemas eletromagnéticos no local de trabalho:
« Deve-se considerar outros cabos de alimentacao, telefénicos ou de sinalizagdo préximos ao inversor;

» Transmissores ou receptores de radio/televisao, computadores ou outros equipamentos de controle;

» Equipamentos de seguranga criticos como protecdes automaticas de maquinas.
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SEGURANCA ELETRICA - CHOQUES ELETRICOS PODEM SER FATAIS

« Antes de energizar/utilizar o equipamento realize o aterramento. Consulte um profissional eletricista;

» Nao toque em partes elétricas energizadas, utilize luvas de protecdo secas e sem furos;

« O operador nao deve manter contato direto com a peca de trabalho enquanto executa o trabalho;

» Nao exponha o equipamento a chuva ou umidade, pois agua conduz eletricidade e pode ocasionar
acidentes graves, além de danificar seu produto;

« Evite contato do corpo com superficies condutoras de energia enquanto estiver realizando o trabalho.
O operador deve utilizar luvas de soldagem apropriadas durante todo o processo;

« E recomendado desligar a fonte quando necessitar alterar ou movimentar cabos/eletrodos/consumiveis.

SEGURANCA PESSOAL

« Esteja alerta o tempo todo e tenha cautela ao utilizar a ferramenta;

» Nao utilize a ferramenta quando estiver cansado, sob influéncia de alcool, drogas ilicitas ou
medicamentos que comprometam a sua atencdo e reflexos;

» Qualquer desatencdo ao operar a maquina pode resultar em acidente grave;

* Mantenha o cabelo preso, roupas e luvas longe de pegas méveis;

» Tome cuidado para ndo acionar acidentalmente o equipamento e causar danos pessoais;

« Utilize calcado e roupas apropriadas. Nao utilize roupas folgadas ou joias;

« Utilize sempre os equipamentos de seguranca pessoal (EPI). O processo de solda pode ocasionar
queimaduras tanto na pele quanto nos olhos;

» A fumaca e gases gerados durante a soldagem/corte sdo prejudiciais a sadde. Utilize mascara e
mantenha a area de trabalho bem ventilada;

« Dispositivos como marca-passo ou aparelhos auditivos podem sofrer interferéncia e desconfigurar;

» Nao tente soldar nenhum recipiente que tenha pressao interna.

NORMAS ESPECIFICAS DE SEGURANCA

PARTES QUENTES PODEM OCASIONAR OUEIMADURAS

» N3do toque na peca de trabalho enquanto estiver quente, aguarde o resfriamento;
» Nao troque o eletrodo/tochas/consumiveis enquanto estiverem quentes, aguarde o resfriamento;
» Para manusear consumiveis e pegas de trabalho utilize luvas e ferramentas especificas.

LUZ DO ARCO ELETRICO PODE OCASIONAR QUEIMADURA DE PELE E OLHOS

» Use mascara especifica para soldagem, adequada ao seu processo. Consulte nosso site e conheca nossas mascaras.

« Cubra todas as partes de seu corpo com roupa especial para solda, a exposicao a luz do arco pode ocasionar graves
queimaduras. Também é aconselhado utilizar protetor solar especial para soldagem.

« Utilize barreiras para preservar a seguranca das pessoas ao redor de seu trabalho.

* NUNCA abra o arco elétrico sem utilizar uma mascara de solda com fator de escurecimento DIN 5 ou mais.

 Antes de iniciar a soldagem coloque a mascara para proteger o rosto.

« Olhar para o arco elétrico, mesmo que por segundos, sem protecdo ocular, pode causar lesdes sérias nos olhos.

FUMACA E GASES SAO PREJUDICIAIS A SAUDE

« Utilize mascara de protecdo respiratéria, principalmente em casos de trabalhos por longos periodos;

« Mantenha seu rosto afastado da emissao dos gases e fumaca;

« Deixe seu local de trabalho ventilado. No caso de local fechado, utilize equipamento de ventilagdo como exaustor;

« Verifique se as pecas a serem trabalhadas nao contém materiais téxicos ou nocivos a satde;

« Evite operagdes de soldagem em superficies com tinta, 6leo ou graxa. Além de dificuldades para soldar soldar, corre
risco de incéndio;

« Alguns solventes com cloro podem decompor-se durante a soldagem e gerar gases perigosos como o fosgénio;
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« E importante certificar que tais solventes nio estejam presentes nas pecas a serem soldadas. Se sim, é necessario
remover antes de soldar;

» As pecas metalicas revestidas ou que contenham chumbo, grafite, cddmio, zinco, mercurio, berilio ou crémio podem
causar concentracdes perigosas de fumaca toxica e ndo devem estar sujeitas a operagdes de soldagem a menos que se
remova o revestimento antes de comecar a soldagem, ou a area de trabalho esteja devidamente ventilada.

RISCO DE FOGO OU EXPLOSAO

« Os processos de soldagem e corte projetam fagulhas e faiscas, verifique o local e mantenha a seguranca das pessoas;
» Nao execute processo de solda préximo a inflamaveis, se nao for possivel isole ou cubra o contetdo;

« Utilize luvas e roupas especiais, protegendo seu corpo de fagulhas projetadas durante o processo de soldagem;

« Verifique a presenca de gases inflamaveis em locais especificos;

« Extintores de incéndio com prazo de validade vigente devem estar préximo ao local;

» Nao utilize 0 equipamento além da sua capacidade, isso pode causar aquecimento excessivo dos cabos e incéndio;

« Estas operacdes devem ser realizadas sempre com pessoal qualificado, que possam prestar assisténcia se necessaria.

CUIDADOS ADVERSOS

Cuidado com as fagulhas e metais projetados em seus olhos, sempre utilize mascara de protegao;

Nao inale gases liberados no processo de solda ou corte, sempre utilize mascara respiratéria;

Os ruidos demasiados podem danificar sua audicao, sempre utilize protetores auriculares;

Caso o cilindro de gas apresente anomalias ou esteja danificado substitua imediatamente;

N&o movimente a fonte do inversor em alturas ou desniveis que possa ocasionar queda sobre o soldador;
Sobrecarregar a fonte pode ocasionar superaquecimento, respeite o ciclo de trabalho do equipamento;
Nao aproxime maos e dedos no ventilador ou Fan Cooler do equipamento, ha risco de ferimento;

Figue atento ao utilizar a fonte de solda/corte em ambientes domésticos, esteja ciente dos cuidados.

USO E CUIDADOS COM SEU INVERSOR

As fontes inversoras sdo projetadas e construidas para trabalhar paralelamente com seus periféricos e consumiveis;
0 soldador deve constantemente avaliar o conjunto de ligagao elétrica e seus periféricos para preservar a durabilidade
dos componentes e poder usufruir dos termos de garantia fornecido pelo fabricante;

Acidentes com a fonte, consumiveis e periféricos nao caracterizam atendimentos em garantia, seus reparos e ajustes
sdo onerosos e a responsabilidade sera do proprietario;

Respeite 0 modo de ligacao elétrica do projeto original do seu inversor, ligacdes incorretas podem ocasionar falha das
placas eletrénicas do mesmo, seus reparos e ajustes sdo onerosos e a responsabilidade sera do proprietario;

Para realizar a ligacdo elétrica do seu inversor, visualize o quadro de especificacdes técnicas que esta neste manual ou
na etiqueta da fonte inversora, em caso de duvidas contrate um eletricista para auxiliar na instalacao;

Seu equipamento foi desenvolvido para utilizacdo profissional e industrial, para realizar a ligacdo em ambientes
domésticos utilize apenas circuitos independentes e isolados, apenas com a fonte de solda/corte ligada;

CUIDADO! Ligar sua fonte de solda/corte na mesma rede elétrica de eletrodomésticos, pode gerar sobrecarga,
intermiténcia elétrica e quedas de energia;

Para ligar sua fonte de maneira isolada é necessario acessar seu quadro de distribuicdo e ligar um novo disjuntor. Este
deve ser instalado antes do disjuntor que alimenta a residéncia;

Verifique se a carga fornecida pela concessionaria de energia é suficiente para alimentar a fonte;

Sempre utilize extensdes que respeitem o quadro de especificagdes técnicas e seu ciclo de trabalho;

Esteja seguro de que a rede elétrica esta bem conectada, sem mau contato e baixa condutividade elétrica;

Nao trabalhe com a fonte inversora fora da posi¢ao original, como deitada ou qualquer posicdo fora do padrao de uso;
Nao deixe a fonte exposta a sujeira, agua, umidade, limalhas de ferro ou poeira demasiada, isso pode provocar curto-
circuito em seus componentes eletrénicos internos;

Nao modifique o projeto original de sua fonte ou periféricos, isso pode ocasionar acidente grave e implica na perda do
termo de garantia oferecido pelo fabricante;

Nao arraste sua fonte inversora pelos cabos de conexao ou tocha.
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Excesso de quedas ou batidas, acidentes com a fonte, consumiveis e periféricos ndo caracterizam garantia, seus
reparos e ajustes s3o onerosos e a responsabilidade sera do proprietario;

Nao desrespeite o ciclo de trabalho de seu inversor, quando o dispositivo térmico acionar vocé deve aguardar a fonte
resfriar naturalmente com a fonte ligada, nunca desligue a mesma, e ndo trabalhe com ela superaquecida;

Nao obstrua a entrada de ar da fonte, isso provoca superaquecimento e diminui o seu ciclo de trabalho;

Evite deixar a fonte em locais com temperatura ambiente alta, isso pode reduzir o ciclo de trabalho do equipamento;
Constantemente avalie a qualidade de seus cabos elétricos, tochas e conectores. Estes itens em mas condi¢des devem
ser substituidos imediatamente. Utilizar a fonte com periféricos e acessorios danificados pode ocasionar a falha de
seus componentes internos;

Constantemente avalie a qualidade de seus consumiveis, bicos, bocais e difusores. Na presenca destes itens
desgastados, quebrados e/ou danificados substitua imediatamente. A utilizacdo da fonte com periféricos e acessérios
danificados pode ocasionar a falha de seus componentes internos.

* Em casos de manutencdes ou reparos ligue para o nosso SAC 0800 6019072.

ESPECIFICACOES TECNICAS
DESCRI[;A~O GERAL
A fonte de soldagem IE6150-220V SUPER TORK foi projetada com intuito de modernizar e facilitar os trabalhos de solda.
Produto combinado 2X1 a fonte de solda tem a capacidade de realizar 2 processos de soldagem como: TIG-LIFT e MMA.
Com placa eletrénica construida em base SMD (montagem robdtica) e insercao de componentes de alta qualidade a
fonte de solda possui longa vida Gtil e baixo nivel de manutencdes. Com tecnologia IGBT aplicada em seu bloco de
potencia, a fonte de solda proporciona uma potente corrente de solda e baixo consumo de energia elétrica. Em sua

construcao eletrdnica, dispositivos térmicos de protecdo e cooler de alta capacidade de refrigeracdo aumentam seu ciclo
de trabalho, seguranca e produtividade em conjunto.

DIAGRAMA

L e

_J_ L
ESESIER

« Esta é a tecnologia de funcionamento do inversor
Retificador -> Filtro -> IGBT -> Transformador -> Retificador -> Ponto de Saida

» Temperatura ambiente para operagdo: -10°C~40°C.

» Temperatura para Transporte e armazenagem: -25°C~55°C.

* Humidade relativa do ar: 40%=<50%; 20%<90%.

* Mantenha uma boa ventilacdo, mantenha distancia de pelo menos de 50cm de qualguer outro objeto.
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RECURSOS

* Reconhecimento automatico de tensao

* Fungdo MMA Eletrodo Revestido

« Fungao TIG-LIFT (Possibilita a solda de chapas finas e proporciona melhor acabamento final) tocha nao inclusa

« HOT-START AUTOMATICO (Facilidade de abertura de arco elétrico com varios tipos e diametros de eletrodos)

+ ARC-FORCE AUTOMATICO (Controle de estabilidade de arco elétrico inteligente, mantem o arco balanceado com corrente + tensao)
« ANTI-STICKING MMA (Nao cola o eletrodo na peca de trabalho, dispositivo de aferi¢do rapida e reposta imediata ao curto)
« Tecnologia IGBT, potente corrente de solda e baixo consumo de energia elétrica.

« Cooler de acionamento continuo (Auxilia no aumento de ciclo de trabalho)

» OVER CURRENT O.C - Protecao contra sobreaguecimento e sobretensdo automatica que protege a fonte de solda.

« Display Digital (Visualizacdo da corrente de solda e configuragao precisa)

« Com alca de transporte (Leve e portatil, de facil locomogao)

SEU INVERSOR ACOMPANHA

+01- FONTE DE SOLDA MODELO IE-6150-220V
+01- CABO PORTA ELETRODO

+01- CABO GARRA NEGATIVA

- 01- MANUAL DE INSTRUCOES

-01- GUIA RAPIDO

Remova o inversor de solda da caixa e confira cuidadosamente todos os itens.

N3o descarte a caixa ou qualquer parte da caixa até que verifique todo o contetido da caixa.

Nao utilize o equipamento se alguma peca ou acessério esteja faltando ou danificado, entre em contato
imediatamente com nosso servigo de atendimento ao cliente TORK (0800 601 9072)
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SIMBOLOGIA

ON Hz Hertz (ciclo/seg)

Off f Frequéncia

i Tensao perigosa - Negativo
~—S>
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Corrente continua
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— D
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V
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3
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3 ~v Trifasico X Ciclo de trabalho
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CICLO DE TRABALHO

Ociclo detrabalho dos inversores de solda sao baseados em um periodo de 10 minutos continuos sendo 100% de sua capacidade.
Este é o periodo que o Inversor pode funcionar continuamente sem riscos de danos, a letra X no quadro de especificagdes
técnicas informa o percentual do ciclo comparado a corrente de soldagem. Se o operador exceder o ciclo o sistema de
protecdo térmicaira ativar o LED 0.C e o sistema de protecao ficara ativo. Ocorrendo isto, a fonte deve permanecer ligada
até que o LED se apague e o sistema de protecdo desative.

TABELA DE CICLO MODELO IE-6150-220V

CICLO DE TRABALHO &

OUADRO DE ESPECIFICACGES TECNICAS

TORK IE-6150-220V
morsoona | T == | EN60974-1.2005
u 10A/20.8Y -150A/27.2Y
b»' — | X 80% 100%
L 150A 130A
L |V, 272V 25.6V
DE- FATOR DE POTENCIA: 0.76
e 220V k MAX 22A
REFRIGERACAD
I:LASEIHI:ACIi'g‘ De 60OHZ L EEF 18A
LEA D MANUAL DD USUARNI | M* DE SERIE:
A OAMT
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OUADRO DE ESPECIFICACOES TECNICAS

Manual do Usuario

MODELO IE 6150-220V

PROCESSO DE SOLDA TIG LIFT + MMA
Tensao (V) 220V (+-10%)
Frequéncia (Hz) 50/60HZ
Poténcia Maxima (kVA) 4.8
Corrente de entrada (A) I-Max 22
Corrente de entrada (A) I-Eef 18
Eficiéncia (%) 85
Fator de poténcia (cos ¢) 0.73
Tensao a Vazio (V) 73
Tensao de Trabalho (V) 20.8 ~27.2
Faixa de Corrente (A) 10 ~ 150
Ciclo de trabalho 80%
Peso liquido (kg) 1.900
Dimensdes (mm) 228x85x132
Norma EN 60974-1
Classe de isolagdo Térmica F
Classe de Protecao 1P21
Protecdo Térmica SIM
Ventilagao (tipo) COOLER CONSTANTE
Indicacdo de fonte energizada SIM
Indicacdo de sobretemperatura SIM
TIG LIFT SIM
Hot Start AUTO
Arc Force AUTO
Anti-Stick SIM

10
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INSTALACAO A REDE ELETRICA

- OPCOES DE LIGACAO A REDE ELETRICA

ANOTA

Na secao PERFIL DE UTILIZACAO vocé vai encontrar dicas importantes sobre uso PROFISSIONAL e HOBBY-PRO.
Faca a leitura do perfil que mais se aproxima de sua demanda atual e realize sua instalacdo elétrica.

A secao PERFIL DE UTILIZACAO explica com detalhes todas as regras de como escolher a tomada de ligacao ideal.

TOMADA DE 20 AMPERES CONVENCIONAL

Para este tipo de ligacdo aplicado para o perfil HOBBY-PRO ou utilizagdo DOMESTICA é necessario a instalacao de um
Plugue ou Tomada de 20 Amperes convencional. Este tipo de tomada possui uma limitacdo maxima para 20 Amperes
de consumo ou 4400 Watts de Poténcia. Da mesma maneira sua temperatura maxima de trabalho pode variar de (-20
e 40)C°]. Os condutores de cobre devemn ser de no minimo 2,5mm com circuito de disjuntor independente. Evite ligar o
equipamento em circuitos compartilhados com outros eletrodomésticos.

TOMADA DE 30 AMPERES PORCELANA

Para este tipo de ligacdo aplicado para o perfil PROFISSIONAL é necessario a instalagao de um Plugue ou Tomada de 30
Amperes de porcelana. Este tipo de tomada possui uma limitagdo maxima para 30 Amperes de consumo ou 6600 Watts
de Poténcia. Da mesma maneira sua temperatura maxima de trabalho pode variar de (-20 e 60)C°]. Os condutores de
cobre devem ser de no minimo 4,0mm com circuito de disjuntor independente. Evite ligar o equipamento em circuitos
compartilhados com outros eletrodomésticos.

TOMADA INDUSTRIAL 32 AMPERES

Para este tipo de ligacdo aplicado para o perfil PROFISSIONAL é necessario a instalacao de um Plugue ou Tomada de 32
Amperes Industrial. Este tipo de tomada possui uma limitagdo maxima para 32 Amperes de consumo ou 7040 Watts
de Poténcia. Da mesma maneira sua temperatura maxima de trabalho pode variar de (-20 e 85)C°]. Os condutores de
cobre devem ser de no minimo 4,0mm com circuito de disjuntor independente. Evite ligar o equipamento em circuitos
compartilhados com outros eletrodomésticos.

LIGACAO DIRETA EM DISJUNTOR

Para este tipo de ligacdo aplicado para o perfil PROFISSIONAL vocé vai contar com a utilizagdo de um cabo PP 2x 4,0mm.
Realize uma emenda no cabo de forca do equipamento ligando as fases elétricas diretamente em uma das pontas de
seu cabo PP 4,0mm. Certifique-se que sua emenda esta firme e bem isolada para evitar mal contato e perda de corrente
elétrica. Em seu quadro de disjuntores, conecte a outra ponta de seu cabo PP 4,0mm de forma segura e firme, desta
maneira seu equipamento foi alimentado de forma direta sem a presenca de plugues ou tomadas. A poténcia maxima
neste tipo de ligacdo pode variar de acordo com a corrente do seu disjuntor, sendo (25A 5500w) (32A 7040w) (40A 8800w).

A\ vora

Todas as dicas e sugestdes descritas acima tem o objetivo de facilitar o entendimento de ligacdo de seu equipamento
na rede elétrica. Ao se deparar com dificuldades na interpretacdo destas informagdes ou nao familiarizacdo com
ligacdes elétricas contrate um especialista. Em casos de dividas entre em contato imediatamente com nossa central
de atendimento 08006019072.

n
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- OUADRO DE ORIENTACAO - LIGACAO A REDE ELETRICA
ELETRODO * E-6013 + E-7018 « E-6010 + INOX « ALUMINIO ¢ ETC (2,0mm a 3,25mm)

ELETRODO X AMPERAGEM X LIGAGCAQ EXTENSAO

DIAMETRO | AMPERAGEM PINO / EXTENSAO EXTENSAO

ELETRODO SUGERIDA TOMADA 25 METROS 50 METROS
LIGACAO

PINO DE LIGACAO

2,0mm 70A~90A PINO 20A Cabo 2,5mm Cabo 4,0mm

2,5mm 88A~112A PINO 20A Cabo 4,0mm Cabo 4,0mm
3,25mm 14A~145A PINO 20A Cabo 6,0mm Cabo 6,0mm

ELETRODO ¢ E-6013 + E-7018 « E-6010 * INOX « ALUMINIO + ETC (4,00mm a 6,00mm)

DIAMETRO | AMPERAGEM PINO / EXTENSAO EXTENSAO
ELETRODO SUGERIDA TOMADA

LIGACAD 25 METROS 50 METROS
4,0mm 150A~180A DISJUNTOR Cabo 6,0mm Cabo 6,0mm

5,0mm 175A~225A DISJUNTOR Cabo 6,0mm Cabo 6,0mm

6,0mm 210A~270A DISJUNTOR Cabo 6,0mm Cabo 10mm

TOMADA DE 20 AMPERES CONVENCIONAL

Para este tipo de ligacdo aplicado para o perfil HOBBY-PRO ou utilizacdo DOMESTICA, é necessaria a instalacdo de um
Plugue ou Tomada de 20 Amperes convencional. Este tipo de tomada possui uma limitagdo maxima para 20 Amperes
de consumo ou 4400 Watts de Poténcia.

LIGACAO DIRETA EM DISJUNTOR

Para este tipo de ligagao aplicado para o perfil PROFISSIONAL vocé vai contar com a utilizagdo de um cabo (PP).
Realize uma emenda no cabo de forca do equipamento ligando as fases elétricas diretamente em uma das pontas
de seu cabo (PP). Certifique-se que sua emenda esta firme e bem isolada para evitar mal contato e perda de corrente
elétrica. Em seu quadro de disjuntores, conecte a outra ponta de seu cabo (PP) de forma segura e firme, desta maneira
seu equipamento foi alimentado de forma direta sem a presenca de plugues ou tomadas. A poténcia maxima neste
tipo de ligacdo pode variar de acordo com a corrente do seu disjuntor, sendo (25A 5500w) (32A 7040w) (40A 8800w).

Todas as sugestdes descritas acima tem o objetivo de facilitar o entendimento de ligacdo de seu equipamento
na rede elétrica. Ao se deparar com dificuldades na interpretacao destas informacoes, contrate um especialista.
Em casos de davidas entre em contato imediatamente com nossa central de atendimento 08006019072.

DISJUNTOR RECOMENDADO
MODELO IE-6150-220V
Potencia Aparente (KVA) 4.8 Watts
Corrente nominal maxima (A) 22A
Disjuntor recomendado (A) 25A

ATERRAMENTO (CABO AMARELO E VERDE)

Para sua seguranca realize o aterramento direto na carcaca ou utilizando o cabo verde e amarelo.

Nao utilizar o neutro da rede para aterramento. O aterramento é diretamente ligado no chassis de seu inversor.
Nao alimentar o fio amarelo e verde a qualquer uma das fases, isso colocaria o chassi sob tensao elétrica.
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- PERFIL DE UTILIZACAO

ENTENDENDO SEU PERFIL DE UTILIZACAO

A ligacdo de seu equipamento na rede elétrica deve ser avaliada de acordo com a demanda e estilo de uso do proprietario
soldador. Devido a tecnologia aplicada em sua construcdo o Inversor de Solda TORK pode operar em diferentes
cenarios e aplicagdes. Sendo um equipamento de soldagem hibrido, pode atuar no cenario PROFISSIONAL ou cenario
HOBBY-PRO / DOMESTICO. Construido com componentes de alta performance e alta durabilidade este inversor pode soldar
todos os tipos de eletrodos revestidos. Gracas a combinagao da tecnologia e qualidade de construgdo seu equipamento pode
soldar por longos periodos sem descanso. O maior ciclo de trabalho da categoria, um equilibrio entre poténcia e performance que
agrega seguranca e produtividade ao soldador.

Com grande variedade de aplicacdes e opcoes de soldagem com o Inversor TORK, colocamos algumas informagdes necessarias
para facilitar o entendimento da opgao mais segura que o soldador pode escolher antes de ligar seu Inversor de Solda.

UTILIZACAO PROFISSIONAL

« Soldas em eletrodos ESPECIAIS tais como E-7018 / E-6010 / E-308-L / E-4043 entre outros. A soldagem de eletrodos especiais
com maior dureza exige do soldador maior habilitacdo e preparagao, devido sua composicao, eletrodos especiais necessitam de
uma alimentagdo elétrica profissional. Em sua composi¢ao os eletrodos especiais requerem maior tensao de trabalho para que
sua deposicao no material seja realizada com sucesso. O Inversor de Solda Tork possui todas as caracteristicas necessarias para
que a solda ocorra com perfeico. E dever do profissional de soldagem realizar a ligacao do Inversor de Solda em uma rede elétrica
adequada, com objetivo de garantir o pleno funcionamento das caracteristicas de seu projeto.

« Soldas de alta penetragdo com eletrodos de (4,00mm) E-6013 entre outros. A soldagem de eletrodos revestidos com maior
diametro necessita de uma alimentacao elétrica profissional. Em sua composicdo os eletrodos de 4,00mm utilizam de maior
tensdo de trabalho para que sua deposi¢ao no material seja realizada com sucesso. O Inversor de Solda Tork possui todas as
caracteristicas necessarias para que a solda ocorra com perfeicio. E dever do profissional de soldagem realizar a ligacdo do
Inversor de Solda em uma rede elétrica adequada, com objetivo de garantir o pleno funcionamento das caracteristicas de seu
projeto.

« Soldas por longos periodos ou linha de montagem. A soldagem dada por meio de produtividade considerada profissional
pode variar de 2 a 4 horas continuas em solda, como também 4 a 8 horas com pequenos intervalos na linha de produgdo. A
utilizacdo diaria dentro deste cendrio de aplicagdo exige uma ligacdo a rede elétrica adequada. Para que todos os componentes
de refrigeracdo e seguranca do equipamento trabalhem de maneira segura é necessario realizar a ligacdo utilizando tomadas e
plugues especiais como também condutores elétricos corretamente dimensionados. Com a alimentacao adequada, seu Inversor
de Solda pode oferecer 100% de sua capacidade, desta maneira garantindo alta produtividade e excelente desempenho.

» De maneira geral a utilizacdo PROFISSIONAL esta vinculada diretamente a performance do equipamento, quanto melhor e
mais confiavel a ligacdo elétrica, melhor os resultados para Ciclo de Trabalho, Tensao de Saida, Poténcia de Solda, Soldagem
em eletrodos Especiais, Soldagem para produtividade, e o mais importante, vida Gtil de seu equipamento. Quando aplicado em
redes elétricas mal dimensionadas e tomadas ou plugues de capacidade menor que o indicado, seu equipamento sofrera com
um severo sobreaquecimento. Esta acdo nao ird danificar seu equipamento de imediato, porem ira reduzir o tempo de vida de
seus componentes internos.

UTILIZACAO HOBBY-PRO OU DOMESTICA

* Soldas em eletrodos E-6013 com diametros de 2,0mm / 2,5mm / 3,25mm. A soldagem de eletrodos desta categoria
é amplamente aplicada em trabalhos como Hobby, Hobby-Pré, Serralherias, Uso Doméstico, Pequenos Reparos
e Artesanatos. Para este tipo de eletrodo revestido nao é necessario maior habilitacdo do soldador, pois sua composicdo nao
exige tensao de saida elevada ou parametros especiais.

Da mesma maneira o eletrodo E-6013 opera de maneira segura e ndo exige ligacdes especiais de seu Inversor de Solda.

A tensao de trabalho dele permite que o equipamento seja conectado a uma rede residencial na tomada de 20 Amperes.

« Soldas com pequenos intervalos ou pequenos reparos. A soldagem dada por meio de pequenos intervalos, pequenos reparos,
pontos em solda e pequenos cordées é amplamente aplicada nos cenarios HOBBY-PRO ou utilizagdo DOMESTICA, o tempo de
uso didrio pode variar de 1a 2 horas continuas em solda como também 2 a 4 horas com pequenos intervalos na linha de produgao.
Dentro desta condicao seu inversor de solda trabalha de maneira segura, eliminando a possibilidade de sobreaquecimento
permitindo que seu equipamento seja conectado a uma rede residencial com tomada de 20 Amperes.

» De maneira geral a utilizagio HOBBY-PRO ou DOMESTICA esta vinculada diretamente ao tempo de trabalho diario do
equipamento, aos tipos de eletrodos e consumiveis utilizados e didametros de eletrodos revestidos utilizados. O inversor de solda
TORK foi construido para uso PROFISSIONAL e dispéem de tecnologia e componentes de alta performance. Quando aplicado
para uso Hobby-Pré ou utilizacdo Doméstica seu desempenho é incrivelmente satisfatério pois sua estrutura de montagem
esta além deste cenario. Devido a esta configuracdo seu Inversor possui capacidade de sobra para Ihe atender de forma segura,
agregando maior tempo de vida aos seus componentes, trazendo maior capacidade de soldagem e possibilitando ao soldador
avancar em novos métodos de soldagem. Nao havera limitacdes para evolugao no processo de soldagem, pois seu equipamento
ja esta preparado para trabalhos profissionais.
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INSTRUCOES DE MONTAGEM

INSTRUCAO DE MONTAGEM TIG - LIFT

regulador

disjuntor

mangueira
de gas

peca de trabalho

cilindro
de gas

tocha tig

« Conecte a Tocha TIG no painel frontal do inversor utilizando o engate rapido.

« Conecte a mangueira de Gas Argdnio na espiga do cilindro de Gas, certifique-se que nao existe vazamento.

» Monte a tocha TIG com o porta eletrodo e tungsténio da mesma bitola, certifique-se que a montagem esta firme.
« Ligue a tecla ON e regule o potenciémetro de corrente de acordo com o material a ser soldado.

« Realize a abertura da valvula no corpo da tocha para que o gas opere normalmente.

« Para acionar o arco elétrico no processo TIG LIFT, encoste o eletrodo na peca de trabalho, levante levemente até que o
arco elétrico permaneca estavel, certifique-se que a vazao de gas esta correta.

» Segure a mascara de protecdo na frente de seu rosto e toque com o eletrodo no ponto de soldagem.

» Nao golpeie o eletrodo sobre a peca de trabalho. Esta acdo ira danifica-lo e dificultara o trabalho.

» Quando estiver trabalhando, posicione o eletrodo entre 2 e 5mm da pec¢a. Lembre-se que a inclinagao do eletrodo é
de 20 a 30°, com a tocha realizando o movimento da esquerda ao final da linha de soldagem.
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INSTRUCAO DE MONTAGEM MMA ELETRODO

disjuntor

« Conecte a garra negativa no inversor e na peca de trabalho a ser soldada.
« Depois de fazer todas as conexdes elétricas necessarias, seja de um circuito
primario de alimentagao ou do inversor, fixe a parte descoberta do eletrodo na

pinca do porta eletrodo.

« Ajuste a amperagem de acordo com o diametro do eletrodo que estiver

utilizando, veja a tabela indicativa abaixo.
« Ligue o equipamento

* Mantendo a mascara de protecdo na frente de seu rosto, tente tocar a
extremidade do eletrodo sobre a pega de trabalho, seguindo com um movimento

como se fosse acender um fésforo.

Este é o método correto para criar o arco.

TABELA

TORK

PROFISSIONAL

peca de trabalho

DIAMETRO DO ELETRODO (MM) AMPERAGEM SUGERIDA
2,0mm 70A~90A
2.5mm 88A~112A
3.25mm 14A~145A
4,0mm 150A~180A
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PROFISSIONAL

DESCRICAO DO EQUIPAMENTO

1. DISPLAY DIGITAL

2. LED OVER CURRENT (PROTECAO TERMICA)

3. TECLA SELETORA DE PROCESSOS (TIG LIFT / MMA)
4. POTENCIOMETRO

5. ENGATE RAPIDO (+) PARA PORTA DO ELETRODO
6. ENGATE RAPIDO (- ) PARA GARRA NEGATIVA

INSTRUCOES DE OPERACAO

PAINEL DE FUNCGES

TIG LIFT MMA

Manual do Usuario

ARC | ANTI
START | FORCE | STICK
A OMA

TIG MMA

1- Display digital

3- Tecla seletora de processos

2- LED de protecdo térmica

4- Poténciometro
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PROCESSO DE SOLDA - MMA ELETRODO

TIPOS DE ELETRODO

« Devido a grande quantidade de tipos de eletrodos para efetuar trabalhos especificos & necessario saber os tipos
existentes, como se classificam e para que trabalhos foram destinados.

« Classificacdo por cor segundo norma internacional é o método mais simples de identificar um eletrodo é pela cor do
seu revestimento e pela codificacdo impressa no préprio eletrodo. Estas classificacées foram estabelecidas por uma
normatizacdo internacional.

Eletrodo celulésico e e Tt
Principais aplicacoes:
« Eletrodo de alta velocidade de soldagem; Estrutura metalica
« Eficiéncia de deposicdo de metal superior a 70%; Embarcacées
« Facilidade de abertura, grande estabilidade do arco; Caldeireiras

« Excelente penetracao; Construcao civil
« Facil remocao de escoria;

« Solda em todas as posicdes; mzﬂ;‘:ﬁ;ingao de pecase
« Pode ser utilizado em corrente continua e alternada;

« Polaridade do eletrodo: Corrente continua , eletrodo positivo ou corrente

alternada ambas polaridades;

Eletrodo rutilico para aco carbono e ferro em geral
Principais aplicacdes:

« Eletrodo de arco suave e estavel de baixa penetracdo, caracteristica de Construcdo leve
terminagdo, mesmo com inversores de solda de corrente alternada com baixa Serralheria em geral
voltagem em vazio; Méveis de metal

« Recomendado para trabalhar em chapas ou perfis de menos de s de

espessura;
« Solda em todas as posicdes;
Pode ser utilizado em corrente continua ou alternada.

Baixo teor de Hidrogénio
Principais aplicacoes:

« Caracteriza-se por depésitos de qualidade radiografica; Construgdo em geral;
« Facilidade de abertura e grande estabilidade do arco; Embarcacées;
+ Facil remogdo de escoria; Plataformas petroliferas;

« Excelente caracteristica de terminacgao; Tubulaces;

« Solda em todas as posicdes;
« Corrente continua;
« Polaridade do eletrodo: Positivo.
" — ELETRODO
GAS PROTETOR
NUCLEO
\ REVESTIMENTO
METAL
ESCORIA FUNDIDO oo

= N
PONTO DE FUSAQ
e
~

SOLDA MMA ELETRODO

O eletrodo produz uma deposi¢cdo de material
que ao fundir-se une as pecas de metal.
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ARCO ELETRICO

« Para formar o arco elétrico entre a ponta do eletrodo e a pe¢a de trabalho sdo utilizados dois métodos, riscando ou
batendo.

« Riscando ou raspando o eletrodo contra a peca de trabalho conectada a garra negativa ou batendo como indica sua
denominacao, com suaves batidas da ponta do eletrodo contra a peca de trabalho em sentido vertical. Em ambos os
casos se formara o arco elétrico, com o arco aberto distancie o eletrodo da peca de trabalho em aproximadamente 6mm.
« Logo ajuste a distancia de 3mm (distancia correta para se efetuar a soldagem). Se nao afastar o eletrodo de forma
adequada o eletrodo pode grudar na peca de trabalho.

SOLDA MMA ELETRODO

» Quando se deposita metal aplicando o sistema de arco
protegido & comum realizar uma soldagem mais larga do | ——
que um simples corddo utilizando oscilagdes laterais ao % %
movimento de avanco. Existem varios tipos de oscilagdes E
=
-~
c a

laterais. Qualquer que seja o método aplicado devera ser =
uniforme para conseguir um corddo bem formado que —_—
facilitara a remocao da escéria. Veja na imagem ao lado 2

os quatro movimento tradicionais para se fazer um cordao

mais largo.

\f
)

PROBLEMAS FREQUENTES NA SOLDAGEM

CORDOES DEFEITUOSOS:

« A forma que o soldador conduz o eletrodo assim como o correto ajuste da amperagem para o diametro do eletrodo
utilizado é imprescindivel para o acabamento e a qualidade da solda.para conseguir um corddo bem formado que
facilitara a remocdo da escéria.

CONSUMO DIAGONAL DO ELETRODO:
« Acontece em corrente continua devido a sopro de arco. Para corrigir esta situacao pode se conectar uma segunda garra
negativa na peca de trabalho na outra extremidade.

POROSIDADE NO CORDAO DE SOLDA:

« Pode ocasionar por varios fatores:

A. Poros nos primeiros centimetros do corddo de solda sdo frequentemente ocasionados por eletrodos imidos que
devido ao aquecimento do eletrodo durante a soldagem a umidade do revestimento se evapora ocasionando na
formacdo dos poros. O eletrodo basico tem tendéncia a formacao de poros no inicio da solda. O eletrodo basico também
pode apresentar poros quando entrar em contato com uma peca de trabalho muito fria. Para isso é muito facil de evitar.
0 soldador deve abrir 0 arco aproximadamente 1 cm antes atras do inicio do corddo e aguardar até que adquira boa
fluidez para formar o cordao de solda, outra alternativa consiste em segurar um pouco mais o eletrodo no ponto inicial
da solda antes de iniciar a formacao do corddo de solda.

B. Poros no final do cordao de solda acontece quando o eletrodo estd sendo utilizado com maior amperagem do que a
indicada e por esta razao o eletrodo esta em uma temperatura superior a indicada ocasionando ebulicdo para resolver
este problema reduza a amperagem.

B. Poros no final do cordao de solda acontece quando o eletrodo esta sendo utilizado com maior amperagem do que a
indicada e por esta razao o eletrodo esta em uma temperatura superior a indicada ocasionando ebulicao para resolver
este problema reduza a amperagem.

C. Poros por todo o cordao de forma regular, a causa deve ser a peca de trabalho, por exemplo acos com alto teor de
enxofre ou fésforo sempre produzira poros quando eletrodo sdo usados nessas superficies, para a maioria dos casos se
resolve esse problema utilizando eletrodo basicos.

D. Poros ndo visiveis na superficie, geralmente acontece na manipulagdo incorreta do eletrodo ou por uma oscilagdo ou
distancia incorreta entre a extremidade do eletrodo e a peca de trabalho a ser soldada.
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RACHADURA NO CORDAO:

« Estas rachaduras podem ser ocasionadas pelos seguintes fatores:

A. Exceder a resisténcia suportada pelo cordao, devido a pressao exercida sobre as pecas unidas, em pegas com estrias
ou grandes espessuras, Criando emendas de soldas pode se evitar tais efeitos.

B. Utilizar eletrodo inadequado, todos os agos com mais de 0,25% de resisténcia podem ser soldados apenas por
eletrodos basicos. Eletrodo com revestimento acido produzirdo rachaduras.

Acos com mais de 0,6% de carbono deve ser usado eletrodo especial e requer um grande cuidado quando as pecas sao
de ferro fundido.

C. Utilizacdo inadequada de eletrodos com revestimento acido, pelas razées acima mencionadas este tipo de eletrodo
nao deve ser usado em corddes de mais de uma camada que ira provocar rachadura dos corddes.

INSTRUCOES DE OPERACAO - MMA ELETRODO

A CUIDADQO: Para evitar ferimentos e riscos desnecessarios, sempre que a maquina nao estiver em uso desconecte-a
da tomada antes de efetuar qualquer manutencao ou troca de acessorios.

A ATENCAO: Antes de ligar o inversor, sempre verifique se o interruptor esta na posicao DESLIGADO, nao utilize o
inversor sob chuva ou em locais que ndo estejam seco.

CABOS DE SOLDAGEM:
« Os cabos do inversor devem ser o mais curtos possiveis. Posicione-os um préximo ao outro e ao nivel do solo.

ATERRAMENTO:
« Todo e qualquer material metalico que esteja em contato com a peca de trabalho também deve ser aterrada.

CONEXAO DO FIO TERRA A PECA DE TRABALHO:

« Se a peca nao estiver conectada ao fio terra por motivos de seguranga ou por seu tamanho ou posicionamento, como
os cascos de embarcagdes ou estruturas metalicas de edificios, deve-se estabelecer uma conexao por fio terra de forma
direta.

TELAS E BLINDAGENS:

*0 uso de telas e blindagens de outros cabos e equipamentos localizados na area podem aliviar os problemas de
interferéncia.

*Em aplicagdes especiais pode ser considerada a protecao total da instalagao do inversor.

PREVENCAO DE DESCARGAS ELETRICAS:

» 0 uso de telas e blindagens de outros cabos e equipamentos localizados na area podem aliviar os problemas de
interferéncia.

*Em aplicacdes especiais pode ser considerada a protecdo total da instalacdo do inversor.

CABOS DE ALIMENTACAO:
« Conecte os cabos de alimentacdo com dispositivos de prote¢do adequados. Verifique o estado dos cabos e os substitua
se for necessario.

CONEXAO DO FIO TERRA:
« Certifique-se que a alimentacao principal esteja conectada ao fio terra corretamente e verifique se todas as conexdes
estao bem encaixadas para evitar mal contato ou superaquecimento.

ESTACAO DE TRABALHO:
« A conexdo do fio terra da fonte de alimentacao deve estar conectada a peca de trabalho para garantir um bom contato.
« A bancada deve estar conectada ao fio terra corretamente.

GARRA NEGATIVA:
« Conecte-o diretamente na peca de solda ou na bancada a qual esta apoiada.

A ATENCAO: Certifique-se que o contato esta sendo feito de forma correta evite superficies pintadas e/ou materiais
nao metalicos.

19



Ei:lORK Manual do Usuario

PROFISSIONAL
PROCESSO DE SOLDA - TIG

INSTRUCOES DE OPERACAOD

« No processo TIG a solda une as partes com eletrodo ndo consumivel e ENTRADA DE GAS _— TOCHA
também com gas inerte;

« Este procedimento se faz por meio de um arco elétrico entre um eletrodo AGULHA DE
de tungsténio e a peca, enquanto que um jato de gas inerte (geralmente TUNGSTENIO
argodnio), rodeando o eletrodo, protege a solda contra oxidagao.

Na solda em aluminio, é utilizado uma “varinha” que, manuseada com

a mao, alimenta a fusao na solda. Esta é utilizada em espessuras entre

1e 6 milimetros, podendo ser também robotizada.

BOCAL CERAMICO

— GAS PROTETOR

SOLDA POR ELETRODO NAO CONSUMIVEL PROTEGIDO

« 0 objetivo fundamental em qualquer operagao de solda é o de conseguir uma juncdo com a mesma caracteristica do
metal base. Este resultado apenas pode ser obtido se o banho de fusao estiver completamente isolado da atmosfera
durante toda a operacdo de solda. Caso ndo seja dessa maneira, tanto o oxigénio quanto o nitrogénio do ar serdo
absorvidos pelo metal em estado de fusao e a solda ficara porosa e fragil. Neste tipo de solda se utiliza como meio de
protecdo um isolamento de gas que impede a contaminacgao da junta;

Diferentemente das soldas de eletrodo consumivel, neste caso, o metal que formara o corddo de solda devera ser
adicionado externamente (por adicdo), exceto se a peca a ser soldada seja fina, nesse caso, o processo de solda deve
ser por caldeamento. O metal depositado deve ser da mesma composicdo ou similar ao metal da peca a ser soldada,
em alguns casos, pode utilizar como material a ser depositado, uma tira obtida da prépria chapa que sera soldada;

A injecdo de gas na zona de solda, é obtida mediante uma canalizacdo que o leva direto na ponta do eletrodo e em
volta da solda. Dada a elevada resisténcia da temperatura do tungsténio (funde a 3410 C°), acompanhada da protecao
de gas, a ponta do eletrodo apenas se desgasta apés um uso prolongado. E conveniente isso se repassar a terminacao
da ponta, ja que uma geometria pouco adequada prejudicaria a qualidade da solda feita. Com relacdo ao gas, os
mais utilizados sao, o Argdnio (Ar) e o Hélio (He) ou a mistura dos dois. O hélio, gas nobre (inerte, dai o nome de
solda por gas inerte), @ mais usado nos Estados Unidos, dado que ali se obtém de forma econdmica nos depdsitos de
gas natural. Este gas deixa um corddo de solda mais achatado e menos profundo que o argdnio. Ja o Argdnio é mais
utilizado na Europa por seu baixo preco em comparagdo com o hélio, deixa um corddo mais triangular e que se infiltra
na solda. A mistura dos gases, proporciona um cordao de solda com caracteristicas intermediarias entre os dois;

A grande vantagem deste método de solda &, basicamente, a obtencao de cordées mais resistentes, mais maleaveis e
menos sensiveis a corrosdo que nos demais procedimentos, ja que o gas protetor impede o contato entre a atmosfera e
a poca de fusdo. Além disso, o gas simplifica notavelmente a solda de metais nao ferrosos, por ndo requerer o emprego
de desoxidantes, com as deformacées ou inclusdes de escéria que podem envolver. Outra vantagem da solda com arco
de protecdo gasosa é que permite obter soldas limpas e uniformes devido a escassez de gases. A mobilidade do gas
que rodeia o arco permite ao soldador ver claramente o que esta fazendo todo momento, favorecendo a qualidade da
solda. O corddo obtido tém bom acabamento e pode ficar melhor com uma tnica operacdo de acabamento, o que reduz
sensivelmente o custos de producdo. Além disso, a deformacdo que se produz nas imediacdes do corddo de solda é menor;
Como ponto negativo, esta a necessidade de proporcionar um fluxo continuo de gas, consequentemente instalacdes
de tubos e entre outros. Além disso, este método de solda requer uma mao de obra muito especializada, por tanto,
nao é um dos métodos mais utilizados, mas que se reserva para unides com necessidades especiais de acabamento
superficial e precisao.

MATERIAIS DE DEPOSICAO

Em um inversor de solda TIG pode ou nao utilizar materiais de deposi¢ao. As melhores jungdes no que se refere a
resisténcia, corrosao e auséncia de fissuras se obtém quando se usam materiais de deposicdo adequados;

Nao existe uma norma geral para a escolha dos materiais de deposicdo devido o tipo de utilizagdo ou o parametro que
interesse mais em cada caso. Os de alta composicao de magnésio, AIMg5 (EN AW 5356- 5556), dao maior resisténcia,
enquanto a de AISi5 (EN AW 4043), é mais resistente a fissuras e proporciona melhor fluxo de metal durante o
processo de fusao. Este tipo de liga (AlCu - AIMgSi - AlZn), ndo se devem soldar com material de deposicao do mesmo
grupo de liga por processo de fissuracao;
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No caso do material se adornar posteriormente na solda, se deve evitar o material de deposicao AlSi5 por que gerar
na zona de solda uma cor muito escura. Com a finalidade de reduzir o perigo de corrosdo e aumentar a resisténcia,
sera adicionado cobre (Cu) nas ligas de AIZnMg. Ao fazer isto, também piora a soldagem. Diversas investigagdes
mostram que pode adicionar no maximo 0,2% de cobre (Cu), antes que o perigo de fissura em relagao ao calor aumente
consideravelmente. Neste caso o AISi5 (EN AW 4043) é a melhor opgao.

LIMPEZA ANTES DE SOLDAR

A limpeza da peca antes da solda é essencial para obter bons resultados. Sujeira, dleo, gordura, umidade e oxidacao,
devem ser eliminados antes de soldar efetivamente, seja de forma mecanica ou quimica. Para isso, trate a peca da
seguinte maneira:
1- Elimine sujeira e gordura com alcool ou acetona.
2 - Lave com agua e seque imediatamente, para prevenir riscos de oxidacdo.
3 - Eliminagdo mecanica mediante:

« Escovar com escova rotativa inoxidavel;

+ Raspar com lixa abrasiva ou lima;

* Por jateamento.

Quando existirem demandas mais exigentes a respeito da preparacao da peca, pode-se realizar uma limpeza quimica
seguindo os seguintes passos:
1- Eliminar sujeira.
2 - Desengordurar com percloretileno a 121 C°.
3 - Lavar com agua e secar imediatamente, para prevenir riscos de oxidagao.
4 - Eliminacao do 6xido de aluminio da seguinte forma:
* Limpeza alcalina com p. e. NaOH;
* Limpeza acida com p.e. HNO3 + HCI + HF;
» Lave com agua e seque imediatamente, para prevenir riscos de oxidagao;
« Neutralizagao com HNO3 (depois do tratamento com NaOH);
» Banho em agua desionizada - Secar imediatamente com ar quente.

ATMOSFERA CONTROLADA

» Como gases de protecdo para a solda TIG, usam-se sempre gases inertes Argdnio e Hélio. Durante a solda, o gas inerte
esfria o bocal e, simultaneamente, protege o eletrodo e a poca de fusdo. 0 gds também participa no processo elétrico
do arco;

 Os gases comerciais que sdo geralmente usados, s3o os seguintes:

« Argdnio (Ar), pureza 99,95%;

« Argonio (Ar) + Hélio (He) - 30/70, 50/50 - para solda MIG, da uma poca de fusdo mais ampla e quente;

« Hélio (He) para corrente continua, no processo TIG, proporciona uma fusdo mais quente e maior velocidade de solda,
porém é um gas mais caro e requer mais consumo.

« 0 Argonio (Ar) puro é o gas usado com maior frequéncia e deve-se empregar a solda normal, devido ser muito mais
econdmico e requerer menor fluxo de gas;

« 0 Hélio (He) se usa apenas quando se exige maior penetracao, por exemplo, na solda em angulo ou quando se solda
um material muito grosso.

0 ARCO

O processo elétrico no arco é de grande importancia para compreender o que acontece principalmente na solda de
aluminio. A principio pode-se soldar com corrente continua (CC) ou com corrente alternada (CA);

» Se observar primeiro a CC, pode eleger dois casos de polaridades diferentes, polaridade negativa ou positiva;

« A polaridade negativa cede 70% da sua energia para a peca de trabalho, de modo que o resultado é uma poga de fusao
profunda e com boa penetracdo, reduzindo a carga sobre o eletrodo e o resultado é positivo para a solda TIG. Ja o ponto
negativo é que ao empregar esta polaridade, o arco rompe a pelicula de éxido, de modo que exige um tratamento
prévio do material, como a preparacao cuidadosa das bordas, limpeza muito cuidadosa e bordas chanfradas;

* Nacombinagao com arco pulsado, pode-se soldar chapas finas de 0,06mm. A solda com corrente continua e polaridade
positiva (invertida) se usa para a solda MIG. E tipico que na distribuicao de calor, 70% corresponda ao eletrodo. A poca
de fusdo é relativamente larga e de pouca profundidade, resultando em pouca penetracao;
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« Avantagem determinante para o uso da polaridade positiva consiste no efeito rompedor da pelicula de é6xido do arco,
com isso a pelicula ja ndo sera obstaculo para conseguir uma boa solda. 0 mecanismo para este efeito rompedor das
peliculas de d6xido nao é completamente conhecido, mas uma explicacao, é que se deve ao bombardeio da superficie
de ions metalicos positivos, analogos a limpeza de superficie por gotejamento;

Embora o arco tenha esta propriedade, deve-se considerar a eliminacdo do dxido antes de comecar a solda, o arco
nao consegue romper as peliculas de 6xido grossas formadas durante a laminagao de chapas no calor. A solda com
corrente alternada (CA), implica que a polaridade se troca aproximadamente 100 vezes por segundo, e por tanto,
se pode considerar as propriedades da solda com CA como a média dos casos na solda com corrente continua. A
distribuicdo do calor € a mesma entre eletrodo e a peca de trabalho, a penetracdo e a largura da poga de fusdo cai entre
os valores que se aplicam para os dois casos anteriores. O arco tem ainda um efeito rompedor da pelicula de 6xido;

A corrente alternada é usada na solda TIG normal, com Argénio (Ar) como gas protetor. A corrente absorvida pelo
equipamento se altera devido a acao retificadora do arco, por esta razao, se é projetado para uma maquina de solda
TIG que compensa esse efeito.

AMBIENTE

« Antes de conectar a solda a corrente elétrica, verifique os seguintes itens:

1. Encaixe a garra negativa no polo positivo no painel frontal e em seguida o conector da tocha no polo negativo;

2. Conecte o tubo de gas Argonio (Ar) em sua entrada correspondente no painel traseiro. Em seguida, conecte o condutor
de gas na tocha no painel frontal;

3. Insira o eletrodo de tungsténio dentro da tocha;

4. Ligue o equipamento e regule a poténcia de acordo com o didametro do eletrodo de tungsténio que ird utilizar;

5. Sustente a mascara de solda a frente de seu rosto, toque com o eletrodo no ponto de solda sobre a peca de trabalho,
esta é a forma de iniciar o arco de solda; agora a luz verde indica que a unidade esta pronta para comecar a soldar. A luz
se apagara quando a tocha se afastar da peca de trabalho.

A ATENCAO! Nao golpeie o eletrodo sobre a peca de trabalho, ja que ird danificar o mesmo e isto dificultard o
trabalho. Quando estiver trabalhando sobre a peca, posicione o eletrodo de 2 a5 mm da peca.

A ATENCAO! Lembre-se que a inclinacao do eletrodo contra o avanco é de 20 - 30° (graus), faca que a tocha realize o
movimento no sentido da esquerda ao longo da linha de solda.

A ATENCAO! Quando se solda aluminio, sdo produzidos diferentes tipos de fumos e gases; 0 mesmo que no caso
da solda de aco, a fim de evitar a contaminacdo do ar é aconselhavel a instalacdo de exaustores para fumaca e gases.

VANTAGENS DO SISTEMA TIG
» Nao se requer fluxo e ndo ha necessidade de limpeza posterior na solda;
» N&o ha salpicos, faiscas ou emanacgdes, o metal de enchimento nao circula através do arco;

 Oferece solda de alta qualidade em todas as posicdes, sem distor¢ao;
» Como em todos os sistemas de solda com protecao gasosa, a area de solda é claramente visivel.
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OPERACAO DE SOLDAGEM COM GAS ARGONIO (Ar)
« Soldagem TIG (operacdo em modo 4T):

A corrente inicial e corrente final podem ser ajustadas nos parametros iniciais do painel. Esta funcdo pode melhorar os
resultados da cratera de solda, no inicio e fim do cordao. Na funcao 4T o processo de cratera é mais efetivo.

|(A) “

Corrente inicial Pressione novamente o gatilho

Solte o gatilho
Valor de corrente /
Corrente de

de solda Is famnmnafann — — —— —
Pressi A cratera
ressione e segure /s Solte o gati
. gatilho da tocha
o gatilho da tocha \ *:_/ Extingao do arco
1 ]
1 1 Corrente de ignicao /

el

<«

0 t1 t2 t3 t4 t5 t6 t7 t(s)

« Introducao:

« 0: Pressione e segure o interruptor da tocha, a valvula de gas eletromagnética esta ligada, e o gas de protecao fluira;
« 0 ~t1: Configure a pré-vazao de gas entre (0.1 ~1S);

* t1~t2: O arco é iniciado em t1e, em seguida, & mostrado o valor de ajuste do inicio da corrente;

« t2: Solte o interruptor da tocha, a corrente de inicio aumenta até corrente inicial;

« t2 ~t3: A corrente de saida sobe para o valor de ajuste (Iw ou Ib), o tempo de elevacao pode ser ajustado;

« t3 ~t4: Durante o processo de soldagem o gatilho da tocha permanece solto.

A NOTA: Ajuste o pulso, a corrente de base e o tempo da rampa, e entdo ajuste a corrente de soldagem.

« t4: Pressione o interruptor da tocha novamente, a corrente de soldagem ira cair conforme o parametro configurado
na rampa de descida;

« t4 ~t5: A corrente de inicio cai para a corrente de cratera final. O tempo de descida pode ser ajustado;

« t5 ~t6: O valor de corrente final pode ser ajustado;

- t6: Solte o interruptor da tocha, isso ira interromper o arco e continuara fluindo o gas Argonio (Ar);

« t6 ~t7: O tempo de pds-vazado pode ser ajustado pelo botao de ajuste do tempo de p6s-vazao no painel frontal (0.1~10S);
« t7: A valvula eletromagnética sera fechada interrompendo o fluxo de gas Argénio (Ar).
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MANUTENCAO

MANUTENCAO PERIGDICA

Esta secdo é muito importante para o uso correto da fonte inversora. As precaucdes a serem tomadas sdo usuais
para qualquer tipo de fonte inversora. As manutencées periddicas sao consideradas bdsicas e ndo necessitam de
ferramentas especiais ou especializagdo técnica;

Limpe a fonte do equipamento periodicamente, utilize ar de baixa pressdo sem dleo e agua;

Limpe periodicamente as aletas do cooler (ventilador), e nunca permita que o cooler trabalhe com obstrugao;

Limpe e avalie periodicamente a ponta da tocha, cabos e garras de conexao. Se necessario substitua;

Consumiveis como bicos, bocais, difusores e eletrodos devem ser avaliados antes de iniciar o trabalho. Se necessario substitua;
Mecanismos, motores, valvulas, mangueiras, compressores e periféricos devem servistoriados antes de iniciar o trabalho;
Sempre desligue o equipamento antes de qualquer substituicdo de pecas ou partes, caso seja necessario a abertura da
tampa aguarde a fonte esfriar e os capacitores descarregarem, apenas realize a abertura para limpeza ou destravamento;
Caso o equipamento esteja fazendo algum barulho diferente, saindo algum cheiro de queimado ou estiver saindo
fumaca, desligue imediatamente;

Se o cooler de resfriamento ndo estiver funcionando, nao utilize o equipamento, o cooler deve funcionar em 100% da
operagao com funcionamento continuo, caso pare de funcionar entre em contato com o SAC 08006019072;

Se for necessaria a substituicdo de pecas entre em contato com o SAC 08006019072;

A manutencao ou substituicao de pecas realizadas fora de uma Assisténcia Técnica Autorizada, anula a garantia
oferecida pelo fabricante.

Mudancas de projeto, adaptacdes, pecas nao originais e qualquer mudanca ndo autorizada, implica no termo de
garantia do equipamento, colocando sob inteira responsabilidade o proprietario do equipamento.

Danos provocados por pessoas nao autorizadas na fonte inversora sao considerados uso indevido e nao estao de
acordo com o termo de Garantia fornecida pelo fabricante;

Em caso de davidas e acontecimentos nao relatados neste manual entre em contato com nosso SAC 08006019072;

» Também disponibilizamos nosso site www.supertork.com.br para visualizacao de informacdes adicionais.
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GARANTIA

TERMOS DE GARANTIA

A Super Tork certifica que o produto entregue é rigorosamente testado e aferido antes do processo de embalagem,
portanto se trata de um produto novo em sem utilizacdo. Todos os defeitos e vicios de fabricacao poderao serreclamados,
onde os termos de garantia aqui oferecidos sao relacionados a mao de obra e pecas de reposicao.

A GARANTIA

« 0 prazo de Garantia inicia-se a partir da emissao da nota fiscal de venda ao usuario/proprietario. Para acionar o servico
de Garantia o proprietario deve apresentar a nota fiscal de compra devidamente preenchida com modelo e numero de serie
da maquina, havendo a falta ou a ndo apresentacao dos documentos necessarios o servigo de Garantia ndo sera concedido.
« A Garantia legal fornecida pelo Fabricante atende apenas sua fonte inversora.

« Porta Eletrodo, Garra do Terra, Tochas, Acessérios e Periféricos sao considerados consumiveis e ndo sao cobertos por Garantia.
» Nanecessidade de manutencao em laboratdrio autorizado Super Tork, 0 equipamento sera avaliado por técnico especializado.
« Caso a fonte apresente falha de fabricacdo o equipamento sera reparado sem custos.

GARANTIA EM DESACORDO

« Garantia sera anulada caso as regras de instalagdo ou utilizagdo ndo sejam aplicadas pelo proprietario.

« Danos, uso indevido, acidentes, desgastes prematuros, agentes da natureza ou mau trato serdo classificados fora de garantia.
» Modificacdes de projeto original, manutencdes realizados por pessoas nao autorizadas serdo classificados fora de garantia.
« Instalacdo elétrica realizada de forma incorreta, ligacdo em tensao de entrada incorreta serdo classificados fora de garantia.
« Utilizacdo demasiada, desrespeito do projeto de ventilagao, desrespeito do ciclo de trabalho serdo classificados fora de garantia.
« Fontes classificadas fora de Garantia possuem custos para reparo, os custos serdo repassados ao proprietario.

« Caso a solicitacdo de servico seja feita fora do tempo de Garantia concedido pelo fabricante Super Tork os custos de
mao de obras e pecas necessarias para a manutencao serdo de responsabilidade do cliente proprietario.

DICA IMPORTANTE

« Caso o usuario proprietario do produto ndo disponha de experiéncia para realizar a instalagao e montagem contrate um especialista.
« 0 produto é desenvolvido para uso Profissional e necessita de instalagao Profissional.

« Seguir rigorosamente as manutencdes preventivas e informagdes do manual, manter a fonte em perfeitas condigdes de uso.
* N3o permita que pessoas nao autorizadas ou nao habilitadas efetuem reparos ou instalacdes da fonte e
seus periféricos.

CADASTRE-SE

GARANTIA
&’a |O

25



TORK

PROFISSIONAL

SOLUCAO DE PROBLEMAS

Manual do Usuario

FALHA

POSSIVEIS MOTIVOS

SOLUCOES

Fonte com partes
quebradas

Acidente de transporte
Acidente de estocagem

Contate Servico Autorizado

Falta de Periféricos e
Acessorios

Avaria no transporte ou estocagem

Contate Servico Autorizado

Fonte ndo liga

Tensao de entrada diferente
Falta de energia elétrica
Disjuntor desligado

Tomada ou ligagao incorreta
Extensao ligada incorretamente
Cabo elétrico solto na fonte
Cabo elétrico interrompido
Chave ON-OFF em curto

Chave ON-OFF desligada (o)

Corrigir tensdo de entrada
Verificar a rede elétrica

Verificar quadro de disjuntores
Verificar e corrigir a rede elétrica
Verificar e corrigir instalacdo elétrica
Reconectar cabo de fonte

Troque o Cabo Elétrico

Contate Servico Autorizado

Ligar a Chave ON-OFF (1)

Fonte liga sem tensao
de saida

Tensao de entrada diferente

Mal contato nos engates dos cabos/tochas
Sobre aguecimento por excesso de ciclo
Defeito no circuito eletrénico

Corrigir tensdo de entrada

Verificar e corrigir cabos e tochas
Manter a fonte ligada para ventilacdo
Contate Servico Autorizado

LED de protecao
ativado

Sobre aquecimento por excesso de ciclo
Defeito no circuito eletrénico

Manter a fonte ligada para ventilacao
Contate Servico Autorizado

Corrente de solda
baixa

Tensao de entrada diferente

Falta de energia elétrica (rede residencial)
Extensao muito grande (mal dimensionada)
Mal contato nos engates dos cabos/tochas
Ma Condicées nos engates dos cabos/tochas
Procedimento de operagdo inadequado

Corrigir tensao de entrada
Verificar a rede elétrica

Verificar e corrigir a rede elétrica
Verificar e corrigir cabos e tochas
Substituir e corrigir cabos e tochas
Consulte um especialista

Aguecimento
excessivo dos
cabos e Tochas

Mal contato nos engates dos cabos/tochas
Ma Condicées nos engates dos cabos/tochas
Sobre aguecimento por excesso de ciclo
Tochas e Cabos alterados ou paralelos

Verificar e corrigir cabos e tochas
Substituir e corrigir cabos e tochas
Respeitar o ciclo da fonte

Utilizar Cabos e Tochas originais

Fonte desligando

Tensdao de entrada diferente

Falta de energia elétrica (rede residencial)
Disjuntor desligado

Tomada ou ligagao incorreta

Extensao muito grande (mal dimensionada)
Cabo elétrico solto na fonte

Cabo elétrico interrompido

Chave ON-OFF em curto

Defeito no circuito eletrénico

Corrigir tensdo de entrada
Verificar a rede elétrica
Verificar quadro de disjuntores
Verificar e corrigir a rede elétrica
Verificar e corrigir a rede elétrica
Reconectar cabo de fonte
Troque o Cabo Elétrico

Contate Servico Autorizado
Contate Servico Autorizado

Cooler / Ventilador
nao funciona

Tensdo de entrada diferente

Falta de energia elétrica (rede residencial)
Extensao muito grande (mal dimensionada)
Aletas do ventilador obstruidas / sujas
Ventilador em curto

Defeito no circuito eletrénico

Corrigir tensdo de entrada
Verificar a rede elétrica

Verificar e corrigir a rede elétrica
Limpe e verifique o estado do cooler
Contate Servico Autorizado

Contate Servigo Autorizado

Nao regula a Corrente
de Solda

Potenciémetro quebrado/falha
Sujeira no Potenciémetro
Defeito no circuito eletrénico

Contate Servico Autorizado
Limpe o Potenciémetro
Contate Servico Autorizado
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FALHA TIG

POSSIVEIS MOTIVOS

SOLUCOES

Nao abre o arco
TIG / arco instavel

Garra do Terra mal conectada (Aterramento)
Cabos de conexao danificados

Tocha TIG mal conectada

Tocha TIG com defeito

Cabo de ligacdo muito longo

Gatilho da tocha TIG com defeito

Eletrodo de Tungsténio mal posicionado
Chapa de solda Suja/Enferrujada/Com tinta
Defeito na placa eletrénica de comando

Realize um aterramento eficaz
Troque e corrija os cabos de conexao
Corrija a instalacdo da tocha TIG
Substitua a tocha TIG e corrija
Diminua o cabo elétrico

Troque o gatilho da tocha TIG

Corrija a posicao do Tungsténio
Limpe a chapa de trabalho

Contate Servigo Autorizado

Nao libera vazao
de Gas

Cilindro de Gas vazio

Defeito no regulador de Gas
Mangueira de Gas obstruida

Valvula Eletromagnética com defeito
Tocha obstruida

Inserir Gas no Cilindro

Ajustar e Corrigir regulador

Trocar e Corrigir mangueira

Contate Servico Autorizado

Ajustar e Corrigir Tocha/Consumiveis

FALHA MMA

POSSIVEIS MOTIVOS

SOLUCOES

Nao abre o arco
MMA / arco
instavel

Garra do Terra mal conectada (Aterramento)
Cabos de conexao danificados

Pinca do eletrodo mal conectada

Terminais de engate sujos/contaminados
Cabo de ligagao muito longo

Eletrodo mal posicionado

Chapa de solda Suja/Enferrujada/Com tinta
Defeito na placa eletrénica de comando

Realize um aterramento eficaz

Troque e corrija os cabos de conexao
Corrija a instalacdo da pinca do eletrodo
Limpe e ajuste os terminais de engate
Diminua o cabo elétrico

Corrija a posicao do Eletrodo

Limpe a chapa de trabalho

Contate Servico Autorizado
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VOCE MERECE ESSA FORCA

ASSISTENCIA TECNICA

0800 645 5002

MANUAL SUJEITO A ALTERACAO SEM AVISO PREVIO.
QATUALIZADO EM: 05/10/2022.
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