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1. Introducao

Agradecemos a preferéncia por adquirir um produto FORTG!
Nosso objetivo é fornecer produtos de alta qualidade que
satisfacam as expectativas de nossos clientes, principalmente em
custo-beneficio.

Recomendamos a leitura deste manual para melhor
conhecimento da estrutura, métodos para operagdo e demais
detalhes para maximo aproveitamento e seguranca. Proteja-se
e a terceiros observando todas as diretivas de seguranc¢a do
equipamento. O ndao cumprimento das instru¢cdes pode
resultar em acidentes e danos permanentes a sua ferramenta
FORTG.

As informagBes a seguir ndo compdem parte de nenhum
contrato.

Os dados aqui expostos foram obtidos no processo de produgdo e
uso do equipamento, bem como de outras fontes. Ademais,
devido a um continuo programa de pesquisa e desenvolvimento,
reservamo-nos o direito de alterar especificacbes que constam
neste manual sem aviso prévio. Portanto, cabe ao préprio
usuario a responsabilidade de averiguar se o equipamento ou
processo descrito é apropriado para afinalidade pretendida.

Ao receber o seu produto FORTG verifique ao desembalar se o
produto sofreu alguma avaria durante o transporte. Em qualquer
eventualidade, contate-nos em tempo habil antes de colocar em
funcionamento.

Vide a ultima pagina desse manual para informacgoes de garantia.
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2. Informacoes Técnicas

1. ALGA DE TRANSPORTE
2. DISPLAY LCD

3. SELETORES DE FUNGOES
4. SELETOR DE AMPERAGEM
5. CONECTOR POSITIVO

6. CONECTOR NEGATIVO
7. VENTILAGAD LATERAL
8. BOTAO LIGA/DESLIGA

9. ENTRADA DE FORGA
10. VENTOINHA/VENTILAGAD

A
MAQUINA DE SOLDA INVERSORA MMA TIG Lift 230 com Display Digital LCD FG4015

Modelo

Tipos de Processo
Tensao

Frequéncia

Corrente de Entrada
Tensao no vazio
Eficiéncia

Corrente Maxima de Solda
MMA - TIG

Ciclo de Trahalho
Fator de Trabalho
MMA

TI6

Classe de Isolacdo
Classe de Protegao
Didmetro do eletrodo:
Peso

FG4015/220V
MMA e TIG Lift
220V

60 Hz

45A

78V

75%

20-180A « 20-100A
60%

180@60% - 140@100%
100@60% - 75@100%
IP21S

F

de 1.5 até 4mm

4.2 kg
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3. Informacoes de Seguranca

003V

g O

LEIA O MANUAL

USE PROTEGI:\OAUR!CULAR
ERESPIRATORIA

USE MASCARA DE SOLDA

USE BOTAS DE SEGURANCGA

PRODUTO RECICLAVEL

VERIFIQUE SEMPRE SE
0S CABOS ESTAO EM
PERFEITAS CONDICOES

NAO INSTALE/TROQUE
ACESSORIOS COM A
FERRAMENTA CONECTADA

®OeCeO

USE LUVAS DE SEGURANCA

ALERTA DE SEGURANCA

RISCO DE CHOQUE ELETRICO

ISOLAMENTO DUPLO

PODE EMITIR GASES
E FUMOS PERIGOSOS

PRODUTO QUE PODE
SOBREAQUECER E
CAUSAR QUEIMADURAS

NAO DEVE SER DESCARTADO
EM LIXO DE RESIDUOS

PRODUTO COM INDICAGAO DE
ATERRAMENTO SOBRETEMPERATURA
Hz e Hertz | W e Watts | min. ® Minutos | U * Tensdo (Uo=Vazio * Ui=Priméria * U.=Trabalho)
Ve Volts | A e Amperes | " e Corrente alternada | === <  Corrente continua

[P » Grau de Protegdo | X e Ciclo de Trabalho | % e Porcentagem | 1~ ¢ Tensdo Monofésica Alternada

FABRICADO NA CHINA SOB 0 PADRAO DE QUALIDADE FORTG

AVISO

A falha em seguir todos os avisos de seguranca pode resultar em
choque elétrico, incéndio, dano permanente a ferramenta e/ou
ferimentos graves ao operador. Siga as instrucoes deste manual.

Nao permita que a familiaridade ou a confianga no produto (adquiridas
com 0 uso repetitivo) substitua a aderéncia estrita as normas de
seguranca do produto em questao. Salve todos avisos e instrugoes
para futuras referéncias.

L




R FOSs

Seguranca da area de trabalho:

Mantenha o produto em uma drea limpa, organizada e iluminada. Uma
dreadesordenada ou escura pode ser um convite a acidentes.

Mantenha aferramenta limpa, livre de 6leo e de graxa.

N3o opere ferramentas elétricas em atmosferas explosivas, como na
presencade liquidos, gases e pos inflamaveis.

Este equipamento ndo pode ser exposto a chuva. Agua entrando em uma
ferramenta elétrica aumentara orisco de choque elétrico.

Mantenha distancia de espectadores e criancas enquanto operando a
ferramenta. Isso pode evitar distra¢Oes e acidentes desnecessarios.

Observe o ambiente de trabalho atentamente. Muitos ambientes
podem ter encanamentos, eletricidade, radiadores, refrigeradores. Evite
aexposicdo desnecessdria a choques elétricos ou vazamentos.

Seguranca Eletrica:

Tenha cuidado com o cordido/cabo de energia, ndo use-o para carregar a
ferramenta, ndo puxe-o ou desconecte a ferramenta por ele, isso pode
partir o cabo. Também o mantenha longe de superficies que possam
conter oleos, calor e objetos cortantes. Isso pode ocasionar tanto o
dano asuaferramenta e descargas elétricas.

Os plugues devem corresponder a tomada. Nunca modifique-o de
forma alguma. Nao faca uso de quaisquer plugues adaptadores com
ferramentas elétricas aterradas. Plugues nao modificados e tomadas
correspondentes reduzirdo o risco de choque elétrico.

Ao operar uma ferramenta elétrica ao ar livre, use um cabo de extensao
adequado. O uso de um cabo para uso externo reduz o risco de choque
elétrico. Em locais com umidade, por exemplo, vocé pode usar uma
corrente residual de alimentagao protegida por dispositivo (RCD), isso
reduzoriscosde choque elétrico.

iy
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Seguranca Pessoal

Nao faca uso de qualquer ferramenta quando sob efeito de medicacdes
controladas, alcool e substancias ilicitas. Isso diminui suas habilidades
motoras e mentais, fazendo com que acidentes possam ocorrer.

N3o execute outros trabalhos enquanto opera a ferramenta. Fique
sempre alerta observe o que esta fazendo e use o bom senso ao operara
ferramenta. Evite usar a maquina cansado, isso pode causar acidentes.

Mantenha os equipamentos de protecdo individual (EPIs) sempre ao
alcance e em perfeito estado para serem utilizados.

Para a seguranca do operador, a FORTG recomenda que ndo se opere
esta ferramenta vestindo roupas largas, com mangas ou partes que
podem se prender a ferramenta. Use mdscara para proteger-se de
residuos, prenda cabelos longos, sapatos de seguranga
antiderrapantes, macacao, luvas, protetor auricular e mascara de solda.

ATENCAO: Oculos do dia-a-dia ndo sdo 6culos de seguranga/mascara de
solda e ndao protegem os olhos do operador. Utilize 6culos de
seguranc¢a/mascara de solda por cima de lentes de grau, se necessario.

Usos e cuidados com a maquina

N3do force a ferramenta a executar trabalhos para os quais nao foi
fabricada.

Nao faca qualquer modificagdo ou troca de peca no equipamento. Caso
seja necessario, entre em contato com a assisténcia mais préxima.
Nunca use acessdrios ou ferramentas danificadas. Verifique sempre sua
ferramenta antes do uso.

N3o ligue a maquinas elétricas com o interruptor travado, isso pode
causar acidentes.

Desligue o equipamento através do botdo de Liga/Desliga antes de
desconectar datomada.

Caso tenha feito algum ajuste na maquina, como troca de garras ou
tochas, verifique se encaixaram corretamente e nao tenha nada forado
lugar.

-
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Servico

Ferramentas de Solda podem causar fogo ou explosdao, nao solde
préximo a materiais inflaveis, em locais fechados ou com pouca
correntedear.

As fagulhas também podem causar incéndio, por isso, mantenha
sempre um extintor em um local préximo. Evite locais que possam
possuir compressores ou cilindros.

Maquinas de solda superaquecem ou produzem calor excessivo
durante o uso. Use sempre roupas e prote¢do para os membros
adequada para evitar queimaduras.

Nunca toque a ponta de contato da tocha quando esta estiver quente.

Esta maquina pode emitir campos eletromagnéticos, é importante que
portadores de marca-passo e outros dispositivos implantados
mantenham distancia da maquina de solda.

Maquinas de solda podem emitir radiacdo de alta frequéncia que
causam interferéncia em radios, tvs, computadores, celulares entre
outros aparelhos eletronicos.

Utilize sempre madscara de solda com o filtro do visor correto para
realizar cada processo com a maquina. Nunca olhe diretamente para o
arco de solda sem a devida protecdao para os olhos, sob o risco de
prejudicar a visio permanentemente.

Utilize luvas de prote¢ao durante todo o processo. As luvas protegem as
maos contra raio ultravioleta, o calor direto da chama e eventuais
fagulhas ou respingos de solda.

Quando a solda for realizada na posi¢do acima da cabega, utilize um
capacete para proteger a cabega e o pescogo.

Recomenda-se o uso de botas industriais quando estiver operando a
maquina.
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4. Instalacoes e Ajustes

Verificando e montando os componentes de sua Maquinade Solda
Primeiramente é importante verificar todos os itens que compde sua maquina
de solda, e como pode ser feito amontagem.

Esta maquina de soldaacompanha:

1 MaquinadeSolda

1 PortaEletrodo

1 Garra Negativa

1Escudode Solda

1 Escova para Escéria de Ago Carbono
1 Alga Bandoleira para Transporte

Instalagdo

e Deixe o0 equipamento com no minimo 30cm de distancia de qualquer
objeto ou parede paraum bom fluxo de ar.

e Use uma caixa de distribuicdo com disjuntor ou fusivel apropriado, e
devidamente aterrada para melhorar a performance e seguranga.

e Coloque o equipamento sempre préximo a fonte de alimentacdo, evite o
uso de extensdes.

e Este equipamento deve ser colocado em uma superficie plana e que
possuano maximo 15° deinclinagdo.

AVISO

A poténcia de indugao e um equipamento com compensacao de tensao
de alimentacao. Quando a tensao se move entre = 15% da tensao
nominal, a maguina ainda pode funcionar normalmente. Caso seja
necessario o uso de um cabo longo, para evitar que a tensao caia, use
um cabo de segcdo. Se o cabo for muito longo, pode afetar o
desempenho do sistema de energia. Entdo sugerimos vocé use a
maguina da forma que ela foi construida.

E—_____________i§]



gy (O

Observagdes parao Uso
Certifique-se de que a entrada de ar da maquina ndo esteja bloqueada ou
coberta, paraque o sistema de refrigeracao ndo funcione.

Use um cabo de inducdo cuja se¢do n3o seja inferior a 6 mm? para conectar a
carcacaaoterra*. O caminho é do parafuso de conexdo a terra na parte traseira

para o dispositivo de aterramento.*Verifique se o modelo apresentado possui op¢do de
aterramento.

Ajustando Tochas, Porta Eletrodo ou Garra Negativa

Certifique-se de que o cabo, suporte e plugue de fixagdo foram conectados
com o terra. Coloque o plugue de fixacdo no soquete de fixagao na polaridade
“-" e aperte-onosentido horario.

Coloque o plugue de fixagao do cabo no soquete de fixacao de polaridade “+”
no painel frontal, aperte-o no sentido horario, e o grampo terra no outro
terminal prende a pega de trabalho.

Preste atengdo a polaridade de conexdo, as maquinas de solda DC tem duas
formas de conexdo: Conexao Positiva e Conexao Negativa.
Conexdo Positiva: Conecte o - 7
suporte na polaridade “-”, :
enquanto a peca de trabalho
coma polaridade “+”.

Conexdao Negativa: Conecte a
peca de trabalho com a
polaridade “-”, e o suportecoma |
polaridade “+”.

Escolha a maneira adequada de
acordo com as demandas de |
trabalho. Se a escolha for
inadequada, podera causar arco
instavel, mais respingos e/ou
conglutinagdo. Se tais
problemas ocorrerem, altere a
polaridade do plugue de fixacdo. RN ustratives

I I
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De acordo com a grade de tensdo, conecte o cabo de for¢a na caixa de tensdo
com referéncia a voltagem da mdquina. Verifique para que ndo haja erros de

escolha de tensdo imprépria. Apds feitos todos esses ajustes, vocé pode
comecar a trabalhar com a maquina de solda.

CABO DE
ENERGIA

PROCESSO

MMA

PECA DE GARRA NEGATIVA
TRABALHD &

; ) REGULADOR
PORTA ELETRODO  \ NECESSARIO USO DE  DE chs
"\ TOCHA TIG SECA

. CILINDRO
. PROCESSO DE ARGONIO

5. Instrucoes de Operacao

Botdo Liga/Desliga

Para ligar a maquina: Pressione o botdo liga/desliga na
posicao "I", botdo estd localizado na parte de trds da
maquina.

Para desligar a mdquina: Pressione o botao
liga/desliga na posi¢do "0".
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Conhecendo o Painel Frontal de Fungées
Abaixo o Painel Frontal e todas as suas fungdes:

1

1. INDICADOR DE ENERGIA
2. DISPLAY DIGITAL EM LCD

3. PAINEL INDICADOR DE CONFIGURACAO

4. INDICADOR DE VRD E VOLTAGEM

5. INDICADOR DE OPCOES

6. SELETOR DE AJUSTE DE CORRENTE

7. PAINEL INDICADOR DE FUNCOES HOT START E FORGCA DO ARCO
8. PAINEL INDICADOR DE PROCESSO MMA E TIG LIFT

9. SELETOR DE PROCESSO

10 . SELETOR DE OPCOES

Usando o Seletor de Fungdes MMA TIG Lift

Representados pelas siglas MMA e TIG Lift no seletor de processos. Para
selecionar a func¢do desejada, basta pressionar o botdo e a seta no indicador
de fungBes de processo ira aparecer, informando o processo esta
selecionado.
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Escolhendo os Acessorios

O tipo de processo e maquina indicara se vocé tera que usar Porta Eletrodo,
Tocha, Tocha TIG Lift, com a Garra Negativa. Sendo no polo positivo e negativo.

Por isso é muito importante que vocé verifique, antes de qualquer
configuracdo, otipo de maquina que estatrabalhando.

O modelo FG4015 trabalha apenas com os processos de soldagem MMA e
TIG Lift.

Hot Start

E a configuracdo do arco de soldagem
para HOT START (Partida Quente),
podendo ser usado no processo de
soldagem MMA. Para selecionar a op¢ao,
pressione o Botdo Seletor de Processos e
selecione a op¢do correspondente a HOT ; :
START, selecione o nivel desejado com o 339 c - / \
botdo de Amperagem. (ex.: 0 = 0A; ;%;TG HOT START
10=180A).

Forcado Arco

A Forca do Arco (ARC FORCE) é uma
fungdo que fica responsavel por controlar
o corddo de solda, e caso seja necessario
diminui ou aumenta a amperagem da
ferramenta para manter o arco aberto.
Para selecionar essa op¢do basta 4
pressionar o Botdo Seletor de Processos e gg c el s
a opg¢do correspondente a Forga do Arco ot ARC FORCE
pode ser selecionada, em seguida, girar o

botdo de Amperagem para ligar ou desligar a funcdo que sera apresentada no
Display Digital.

Seletor de Espessura

Apresentado no painel como a palavra ELETRODO. Nele o operador pode
selecionar a espessura a ser trabalhada de eletrodo (apenas no modo MMA),
ja sugestionando a amperagem a ser utilizada. Para selecionar essa opgao,
pressione o botdo seletor de processo por 3s. Em seguida, pressionando o
mesmo botdo o usuario seleciona a espessura desejada (apresentada no LED
Indicador de Espessura). Para sair do modo, basta pressionar o botdo por 3s
novamente.

~ [
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VRD ou Voltage Reduction Device

E um sistema de seguranca para seu
equipamento de soldagem, sua funcgdo é
reduzir a tensdo em vazio para garantir
que a possibilidade de um choque
elétrico seja menor e preserve a
integridade do operador. Para selecionar
essa opcdo basta pressionar o Botdo
Seletor de Opg¢des e a sigla VRD aparecera
piscando, em seguida, gire o botdo de Amperagem para ligar ou desligar a
funcdo que serd apresentada no Display Digital.

Tipos de Processos de Soldagem

Eletrodo revestido e MMA

De baixo custo e simples operagdo, o eletrodo revestido (também conhecido
como arco manual) é a forma mais comum de solda. Nesse tipo de operagao, o
eletrodo é consumido formando o corddo de solda, protegido contra
contaminagdes do ar atmosférico pela atmosfera gasosa e a escéria. Pode ser
realizado em locais de dificil mobilidade ou acesso e em diversos materiais.
Sendo o método de soldagem mais flexivel, se comparado aos outros métodos.
Exemplo de materiais: Aco inoxidavel, Aluminio, Ferro fundido, Niquel e Cobre.
O MMA é o nome dado ao processo de soldagem feita de forma manual com
eletrodo revestido. Este é um processo através do arco elétrico, que queima
entre um eletrodo consumivel e a pega de trabalho.

Indicado para servigos que nao exijam um acabamento fino, devido ao fato de
formar residuos da fusdo de materiais, também chamado de escéria. Este
método é de facil aprendizado e de baixo custo, sendo indicado para
profissionais menos gabaritados ou uso doméstico.

TIG Lift

Processo de soldagem de arco elétrico, feito entre a pec¢a sendo soldada e o
eletrodo de tungsténio, que se mantém. Com um simples contato com a pegaa
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ser soldada e o eletrodo de tungsténio, o arco se abre e com
o fluxo de gdas regulado, a pogca de fusdo se forma e com a adicdo
do material resultando assim a solda entre os materiais.

Este tipo de soldagem TIG (Gas Inerte de Tungsténio), posiciona-se um gerador
de faiscaentre o eletrodo e a peca.

Sua principal vantagem é o acabamento do corddo de solda e o menor
aquecimento da peca de trabalho, sendo um processo de excelente qualidade.
Porém, esse tipo de solda é aconselhada para profissionais ja gabaritados e
com mais experiéncia. Utilizada em chapas com 6mm ou mais de espessura.

Utilizando a Maquina de Solda

Primeiramente deve ser feita a instalacdo dos cabos em seus respectivas
conexdes, Porta eletrodo do lado +, e garra negativa do lado -. Aperte o Seletor
de Funcdes de Soldagem no processo* desejado. *Neste caso, MMA.

Preparando a pega de trabalho

Mantenha as pecas a serem soldadas em uma superficie estavel, fixas ou
firmes de acordo com o local de trabalho.

Limpe a superficie do metal base, deixe-o livre de sujeiras ou oxidacGes.

Em caso de pecas mais grossas, faca chanfros e solde em multi camadas.

Manipulando o Porta Eletrodo, Tocha e Garra Negativa

A Garra Negativa é utilizada para conexdo terra
(fazer o retorno da corrente para a maquina), em
processos de soldagem. Acoplada a maquina de
solda e impede que a corrente elétrica gerada,
superaqueca a ferramenta, descole, derreta ou
queime durante a operagdo de trabalho. Sendo
assim a garra negativa é conectada a pega de

trabalho parafechar o circuito.

ATERRAMENTO

14
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O Porta eletrodo tem a fungdo de fixar o eletrodo e
transmitir por condugao a corrente elétrica que vem
da mdquinadesolda. Para encaixar o eletrodo, basta
apertar o botdo de abertura da garra e posicionar o
eletrodo de forma que ele figue em uma inclinacdo
favordvel (ideal é trabalhar com os dngulos de 45° ou
90°) ao trabalhocomoeletrodo.

%

NMNMA
)

A tocha de soldagem direciona a alimentagdo de
arame e os fluxos de corrente elétrica e gas de
protecdo para a poca de fusdo. A tocha é composta
de um cabo de cobre para a passagem da corrente
elétrica, um conduite e uma mangueira,
respectivamente para direcionar o tungsténio e o
fluxo de gas.

TIG Lift

Efetuandoasolda

Ao ligar mdquina, o display apresentara a corrente atual.
Faca o ajuste da corrente de acordo com a sua necessidade.
Como base para ajuste de amperagem use o calculo, a seguir:

Espessura da Bitola (mm) x40 (V) = Amperagem
Exemplo:2.5mm x40 =100A; 5mmx40=200A.

Obs.: Este calculo é apenas uma estimativa, o ideal é conferir no eletrodo quais sdo as amperagens ideias
paraseutrabalho. Elas podem variar devido a qualidade do seu eletrodo adquirido.

( ELETRODO e BITOLA ¢ AMPERAGEM e CHAPA ]

E6013/46 ® 2 mm © 35~60A ® 2 mm E7018/48 ® 2 mm e Indisponivel

E6013/46 © 2.5 mm e 55~90A ¢ 2~ 2.50 mm E7018/48 © 2.50mm © 65~100A ® 2~2.50 mm
E6013/46 ¢ 3.25 mm e 100~130A ¢ 3¥4 mm E7018/48  3.25mm e 110~165A ¢ 3~4 mm
E6013/46 * 4 mm ¢ 130~180A ¢ 4~5 mm E7018/48 ¢ 4 mm e 150~220A * 4~5 mm
E6013/46 © 4.8 mm e 150~230A ¢ 58 mm E7018/48 © 4.80 mm e 200~275A ¢ 5~8 mm
E6013/46 ¢ 6 mm ¢ 250~350A ¢ 6~12 mm E7018/48 ¢ 6 mm ¢ 320~400A ¢ 6~12 mm

(15 .
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O botdo de acionamento do arco é usado para ajustar a funcdo de soldagem,
especialmente no arranjo de baixa corrente, que é cooperado com o botdo de
ajuste da corrente de soldagem, eles podem ajustar a corrente do arco e estar
forade controle do botdo de ajuste da corrente de soldagem. Assim, a maquina
pode gerar uma energia eficiente regulando a corrente para obter o efeito
necessario.

Manipulando o Eletrodo

)

o
a ; 8
S| | posigho S
2 o S| |ELEVE
m VERTICAL § ENCOSTE b ENTRE
“ 21 | E RASPE Wl | 2a4mm
)
w

PECA DE TRABALHO

Na soldagem com eletrodo revestido existem trés maneiras basicas de se
realizar a soldagem.

Movimente o "mergulho” do eletrodo em dire¢do a poc¢a de fusdo para
manter o comprimento de arco constante. Sendo assim, a velocidade do
mergulho deve ser igual a velocidade de fusdo do eletrodo, sendo assim
importante a corrente de soldagem estar correta oferecida pela sua maquina.

Translagdao do eletrodo ao longo do eixo do corddo com a velocidade de
soldagem. Na auséncia do terceiro movimento (tecimento), a largura do
corddo deve ser cerca de 2 a 3 mm maior que o diametro do eletrodo quando
uma velocidade de soldagem adequada é usada.

Deslocamento lateral do eletrodo em relagdo ao eixo do corddo (tecimento).
E o movimento utilizado para se depositar um corddo mais largo, fazendo a
flutuacao da escdria, que garante a fusdao das paredes laterais da junta e tornar
a variacdo de temperatura mais suave durante o processo. O tecimento deve
ser restrito aamplitudesinferiores a 3 vezes o diametro do eletrodo.

E——_________1h)
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O posicionamento do eletrodo e sua movimentacdo em uma aplicacao
dependerdo das caracteristicas da peca a ser trabalhada e experiéncia do
operador.

Para garantir a produtividade deve se utilizar o eletrodo especifico para o
material trabalhado e com dimensdes compativeis com a amperagem
oferecida pela sua mdaquina.

JUNGCAO + JUNTA

| -
PLANA CONJUNTA
SOBREPOSTA emT

Controle de Calor x Penetracao

FALTA DE CALOR m BAIXA
TemperaTuRA IDEAL | | [ [l ] oeac

EXCESSO DE CALOR m EXCESSO

FALTA DE CALOR: AUMENTE A AMPERAGEM OU SOLDE MAIS DEVAGAR.
EXCESSO DE CALOR: ABAIXE A AMPERAGEM OU SOLDE MAIS RAPIDO.

Tecimento comaTocha

A tocha facilita o processo de alimentacao e garante em alguns casos a mao
livre de apoiar o material para solda. O processo de soldagem envolve
habilidade e uma precisdao do operador que muitas vezes é prejudicada por
envolver a coordenacdo entre aquecer o eletrodo e fazer o tecimento dele na
peca detrabalho. Muitas dessas tochas garante esses dois processos de forma
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simultanea. Os tipos de tochas de solda sdo variados de acordo com o tipo de
soldagem.

Usando a Tocha TIG Lift

Ligue a maquina, em seguida, abra a vélvula do cilindro de argonio, ajuste o
volume do medidor do fluxo com a quantidade adequada para o processo de
soldagem, a ser realizado. Posicione a vareta (eletrodo) e siga o exemplo
abaixo.

FLUKO DE ARGONID ARCO ABERTO E
LIGADO E REGULADD TOCAR 0 TUNGSTENIO POR POCA DE FUSAD
APROKIMADAMENTE CRIADA

POLO
NEGATIVO

S5

%

2
PECA DE TRABALHO

POCA DE FUSAD

S

NOTA: Na primeira soldagem apos a instalagao do argonio, é mais seguro, que se
espere alguns segundos antes de comegar o processo de solda para que o sistema
deixe passar (drenar) todo o ar para fora. Quando terminar a soldagem, o argénio
ainda fluird por alguns segundos, a fim de proteger o ponto da soldagem antes de
esfriar. Entdo a tocha deve ser mantida no objeto de soldagem até que o arco seja
extinto.

Defina uma corrente de soldagem e certifique-se de que essa corrente seja
adequada a espessura da peca de trabalho e demanda do processo.

O ideal é que tenha de 2 a 4mm de distancia entre o eletrodo e a peca de
trabalho, para que ndo queime a agulha de tungsténio (ponta da tocha).
Pressione o botdo do controle da tocha fazendo com que o gds queime e o arco
serd atingido.
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AVISO

Ciclo de trabalho € a base para dimensionarmos o rendimento de uma
magquina de solda em comparacao o tempo de servico com o trabalho,
a ser realizado. Essa informacao pode ser verificada na tabela de sua
maquina de acordo com o tipo de processo escolhido para trabalho
(MMA, MIG/MAG, TIG etc).

Ex.: Uma maquina possui 200A, porém essa amperagem so6 pode ser
atingida com o Ciclo de Trabalho em 60%. Sendo assim, a maquina
trabalha em 10 minutos = 6 minutos de trabalho e 4 minutos de
descanso. Para trabalhar com 100% da ferramenta, sera necessario
diminuir a Amperagem ao ponto que ela ndo precise de descanso (nho
caso desse exemplo seria 120A).

Escova de Ago Carbono com Martelo embutido
O processo de soldagem sempre produz material de sobra do componetes
guimicos que revestem o eletrodo, isso é conhecido como escéria ou casca.
Esse material tem que ser eliminado apds uma soldagem para ndo
comprometer a qualidade, pois caso seja resoldado o local esses componentes
se misturam a solda e comprometem a integridade da solda. Sendo assim, faz
se necessario, o uso de um martelo para retirar a escdria a grosso modo, uma
escova de ago pararetirar os pigmentos que ficam na solda.
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6. Cuidados com seu equipamento

Manutencgao, Limpeza e Transporte

Sempre mantenha seu equipamento desligado e desplugado de qualquer
fonte de energia para qualquer tipo de manutengao, inspecao ou
limpeza.

Se for necessaria a troca de qualquer peca da ferramenta, que nao seja,
garra negativa, porta eletrodo e/ou tocha, entre em contato com a
assisténciatécnica autorizada FORTG.

Caso o cabo de alimentacdo seja danificado e precise de uma troca, entre
em contato com a assisténcia técnica autorizada FORTG.

Para limpeza, sempre use panos ou escovas secas. Nunca use qualquer
tipo de quimico ou 3agua, isso pode danificar a maquina e causar
acidentes.

A ferramenta possui saidas de ventilagdo sendo necessaria sua limpeza
periodicamente. A obstrucdo dessas saidas pode ocasionar danos a sua
ferramenta. Use panos secos e escovas para retirar a poeira. Qualquer
limpeza mais drdstica ou lubrificagdo deve-se entrar em contato com a
assisténciatécnica.

Por se tratar de um produto com cabo de alimentacdo o ideal é que o fio
seja enrolado de forma que ndo parta e preserve as conexoes, evitando
gue sejanecessdria suatroca.

Q==

A armazenagem da ferramenta deve ser feita em um ambiente que seja
seco, pois a ferramenta ndo pode ser molhada. Guarde-a longe de
criangas e animais.

Regularmente inspecione pegas que acompanham sua ferramenta, caso
alguma tenha rachaduras ou a superficie esteja danificada, entre em
contato com a assisténcia técnica autorizada FORTG e faga a reposi¢ao da
pega.

Sempre que for transportar a ferramenta carregue-a pelo corpo ou
alca/empunhadura apropriada, nunca por fios ou pegas moveis.

-
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7. Problema, Causa e Solucao

PROBLEMA

Indicador de
energia nao esta
aceso, a ventoinha
nao funciona e nao
ha saida
de soldagem

e Interruptor de energia ndo esta
funcionando.

e Verifigue se a rede de arame eletrificado
(que estéd ligado ao cabo de entrada esta
funcionando.

¢ Verifigue se o cabo de entrada esta fora
do circuito.

Indicador de
anormalidade nao
estd aceso,

o limpador de
soldagem nao pode
atingir o arco.

O cabo primario do transformador arco nao
esta conectado ao painel de energia
firmemente, aperte-o novamente.

A ponta do arco esta oxidado ou muito longe,
dé uma boa polida nele ou altere-o cerca de 1
mm entre a ponta do arco de soldagem.

O interruptor (vara/soldagem de argoénio)
esta danificado, substitua-o.

Indicador de
anormalidade esta
aceso, mas nao ha
saida de soldagem

2) Se o indicador de anormalidade nao estiver
aceso:

a) Talvez o transformador da placa do meio
esteja danificado, meca o volume de
induténcia e o volume Q do transformador
principal pela ponte de induténcia (L = 0.9-
1.6mH Q > 35). Se o volume for muito baixo,
substitua-o.

b) Talvez o tubo retificador secundario do
transformador esteja danificado. Encontre
os defeitos e substitua o tubo retificador pelo
mesmo modelo.

Talvez o circuito de retorno esteja danificado.
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PROBLEMA

Talvez seja a protecao de superaquecimento,
feche maquina e, em seguida, abra-a
novamente apos o indicador de anormalidade
desligar.

Talvez seja a protecao de superaquecimento,
espere de 2-3 minutos (solda arco de argénio
ndao tem funcédo de protecéao de
superaquecimento).

Talvez o circuito inversor esteja com falha,
levante a ficha de energia do transformador
principal, que esté na placa MOS (VH-07 que

Indicador de esta inserido perto da ventoinha) e, em
anormalidade esta || Seguida, abra-a novamente.

aceso, mas nao ha
saida de soldagem 1) Se o indicador de anormalidade ainda
estiver aceso, feche a maquina e puxe para
cima o cabo de energia da fonte de energia do
HF do arco de soldagem(que estd perto do
VH-07 inserido na ventoinhal e, em seguida,
abraamaquina:

al Se o indicador de anormalidade ainda
estiver aceso, algumas placasMOS podem
estar danificadas. Encontre-as e substitua-
as pelo mesmo modelo.

b) Se o indicador de anormalidade nao estiver
aceso, aumente o circuito do transformador
HF do arco de soldagem se estiver danificado
e substitua-o.

A corrente de saida

nao esta se 1K do potenciémetro esta danificado,
estabilizando ou substitua-o.
esta fora do

Todos os tipos de conectores estao com mau
contato, especialmente as insercgoes, etc.
Verifique-os.

controle do
potencidmetro
e, as vezes e alta,
e as vezes é baixa.

~— A



PROBLEMA

O

A maquina de solda
esta criando
muita fagulha

e nao se obtém
0 acabamento
adequado

O eletrodo esta mal conectado ao porta-
eletrodo.

O eletrodo esta com acumulo de humidade.

O cabo de aterramento pode estar instalado
de forma erronea.

Verifigue se a garra negativa esté conectada
corretamente ou se estd posicionada
corretamente ou devidamente em contato
com a peca de trabalho.

g3
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8. Termos de Garantia

e O prazo de garantia é de 3 (trés) meses, sendo ja incluso os 03 (trés) meses de
garantia legal. O prazo de garantia inicia da data da compra pelo consumidor
final, que deve ser comprovada mediante apresentacdo da nota fiscal de
compra.

¢ A garantia serd concedida na forma acima descrita, somente nos postos de
servigos autorizados.

e A garantia se restringe exclusivamente a substituicdo e conserto de
guaisquer pegas com defeito de fabricacdo, observando os termos da lei e
deste manual.

¢ A garantia so estard assegurada se as pecas consideradas defeituosas forem
substituidas pela Assisténcia Autorizada FORTG, mediante andlise que revele,
satisfatoriamente para o fabricante, a existéncia do defeito de fabricacdo
reclamado.

e Os termos desta garantia ndo serdo aplicdveis a nenhum produto que venha
apresentar defeito decorrente de uso inadequado, negligéncia ou acidente, ou
ainda, que tenhasido reparado ou alterado fora de uma Assisténcia Autorizada
FORTG.

® Pecas que apresentem desgaste natural decorrente do uso ndo tém
cobertura da garantia.

Cancelamento da Garantia

e Danos decorrentes de mau uso ou acidente causado pelo
proprietario ou terceiro.

* Danos decorrentes de caso fortuito ou forga maior.

* Uso em desacordo com o manual de instructes, operacao e
manutencao do fabricante.

* Violag6es ou consertos feitos fora da assisténcia técnica autorizada
FORTG.

* Transporte e armazenamento inadequado.

-



Observamos o direito de alterar as especificacdes e/ou as ilustraces neste
manual, assim como termo de garantia, sem aviso prévio e sem incorrer na
obrigacdo de efetuar as mesmas modificacdes nos produtos anteriormente
vendidos.

CONTATE A FORTG:

CENTRALDE
ATENDIMENTO

113508 9978

Horario de Funcionamento:
de Segunda a Sexta-feira das 8h as 18h

Vsac@fortg.com.br

GurgelMix Méaqguinas e Ferramentas S.A.
Avenida Alagoas, 1193, Jardim Paulista - Franca-SP - 14401-402
Telefone (11) 3508-9979

FORTG
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