.

et
UNIR S.A.

SOLDADURA Y CORTE =

MANUAL
TIG 2010 ACDC LCD
TIG 3010 ACDC LCD

«@TAURO

Visite nuasira paging web". .. www lauro.com.ar
e-mail: ventas@tauro.com.a



TAURO | 2
TIG 2010/3010 AC/DC LCD

INDICE

1311 ] [0 = 1
BRI (U] 23] 0\ o 2
2. ESPECIFICACIONES........ccoticieecceescssaessasssssssssssssssssssssssssssssssssasssssssssassssssssasssssssassssssns 5
2.1. CARACTERISTICAS GENERALES.......ce oottt ettt 5
2.2. CARACTERISTICAS ELECTRICAS Y MECANICAS.......ooeoeieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 6

KT NS 7 Y- Yod [0 ] 6
3.1. RECEPCION DEL MATERIAL.......oeiteeeeeeeeee ettt en e 7
B.2. RECLAMOS. ... oottt et ettt et ettt et ettt et en e 7
B3  CONEXION. ...ttt ettt ettt ettt e e en e, 7
3.3 1. INSTALACION. ... e e, 7

3.3.2. CONEXION A LA RED........eoeeeeeeeeeee ettt 7

3.3.3. CONEXION A TIERRA . ...ttt 8

3.3.4. INTERCONEXIONES......o.eueeeeeeeeeeeee et ettt ettt et n e en e, 8

TR 01 1= 7Y o (o) 11
4.1, COMANDOS. ... et 11
4.2. PANEL DE CONTROL ... ettt 12
4.2.1 EXPLICACION DETALLADA ...ttt 13

4. 3. INTERFAZ MMA. ...ttt et ettt e et e e en e 16
4.4 INTERFAZ TIG (HE/LIFT ). oottt 17
4.5. INTRODUCCION AL DISPLAY TIG PULSADO. ..o 18
4.4.1. SOLDADURA AC TIG..... oottt 18

4.6. INTERFAZ TIG POR PUNTOS. ...ttt ettt 21
4.7. INTERFAZ MEMORIA. ..ottt ettt et ettt n e enene 22
4.8. CONFIGURACION DE IDIOMA......cuteeeteeeeeeeeeee et eeee et eeee e s aaen e, 22

5. IDENTIFICACION DE PROBLEMAS...........coeuicmiciieceesse s ssssssssns e s ssssssssssssssssssssssanans 23
5.1. PROBLEMAS COMUNES.........e ittt oottt en e 23
5.2.CODIGOS DE ERROR........eae ettt ettt ee e, 24

6. MANTENIMIENTO.......ccoiiiricerscsssesssssssssssssssssssssssssssssssasssssssssssssassssssssssssssasassssssssssssaes 25
Y oL of XL 0] 2 [ 13 25
T A TORCHA WP 26t 26
7.2. FICHA MICRO DE TORGCHA ...t et 27

LT YN 2T 1 7. N 28
8.1. CONDICIONES. ...t eeeeeeeee et et ettt ettt e et e et ee e e et eee s eeee e, 28

8.2. CERTIFICADO DE GARANTIA........ouitiiiiiieecieie ettt 28



TAURO | 3
TIG 2010/3010 AC/DC LCD

1. SEGURIDAD

ADVERTENCIAS
LA DESCARGA ELECTRICA PUEDE MATAR.

- Desconectar el equipo de la red de alimentacién antes de su instalacion y
de toda operacioén de verificaciéon y de reparacion.
- No operar el equipo si no ha sido correctamente conectado a tierra.
- No trabajar con los revestimientos de los cables deteriorados.
- No tocar las partes eléctricas descubiertas.
- Asegurarse que todos los paneles de cobertura del equipo estén bien
fijados en su lugar cuando se encuentre conectado a la red.
- Mantenerse aislado del banco de trabajo y del piso: usar zapatos y guantes aislantes.
- Mantener guantes, zapatos, vestimenta, area de trabajo y el equipo, limpios y secos.

LOS RECIPIENTES BAJO PRESION PUEDEN ESTALLAR SI SON
SOLDADOS.

-No suelde tambores, tanques, o cualquier elemento cerrado a no ser que
una persona capacitada los haya examinado y los declare seguros.

LAS RADIACIONES GENERADAS POR EL ARCO DE SOLDADURA
PUEDEN DANAR LOS OJOS Y PROVOCAR QUEMADURAS EN LA PIEL.

- Proteger los ojos y el cuerpo adecuadamente.
_\.

EL RUIDO PUEDE DANAR EL 0iDO.

. - Protegerse en forma adecuada para evitar dafios.

LOS HUMOS Y GASES PUEDEN DANAR LA SALUD.

.\ - Mantener la cabeza fuera del alcance de los humos.

" | - Prever una ventilacién adecuada en el area de trabajo.

- Si la ventilacidon no es suficiente, usar un aspirador que aspire desde abajo.
En algunos casos puede contemplarse la posibilidad de utilizar torcha con
aspirador de humos.
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EL CALOR, LOS CHORROS DE METAL FUNDIDO Y LAS CHISPAS PUEDEN
PROVOCAR INCENDIOS.
- No soldar cerca de materiales inflamables.
- Evitar de llevar consigo cualquier tipo de combustible como
encendedores o fésforos.
- El arco de soldadura puede provocar quemaduras. Tener la punta del
electrodo lejos del propio cuerpo y de todo elemento circundante.

AR

INSTRUCCIONES DE SEGURIDAD.

PREVENCION DE QUEMADURAS.
Para proteger los ojos y la piel contra las quemaduras y los rayos ultravioletas:
- Llevar anteojos oscuros.
- Llevar puesta vestimenta, guantes y zapatos adecuados.
- Usar mascaras de soldadura con los lados cerrados y que tengan lentes y vidrios
de proteccion segun las normas (Grado de protecciéon DIN 10, como minimo).
- Avisar a las personas cercanas al equipo de no mirar directamente el arco.

PREVENCION DE INCENDIOS.
La soldadura produce salpicaduras de metal fundido.
Tomar las siguientes precauciones para evitar incendios:
- Siempre proveerse de un extintor en la zona de soldadura.
- Alejar el material inflamable de la zona inmediatamente cercana al area de soldadura.
- Enfriar el material soldado o dejarlo enfriar antes de tocarlo o ponerlo en contacto
con un material combustible.
- Nunca usar el equipo para soldar recipientes de material potencialmente inflamable.
Estos recipien-tes deben ser limpiados completamente antes de proceder a la soldadura.
- Ventilar el area potencialmente inflamable antes de usar el equipo.
- No usar el equipo en atmadsferas que contengan concentraciones elevadas de
polvos, gases inflama-bles o vapores combustibles.
- Nunca soldar piezas o partes que hayan sido lavadas con compuestos clorados.

PREVENCION DE DESCARGAS ELECTRICAS.

Tomar las siguientes precauciones cuando se opera con el equipo:

- Mantener limpios la propia persona y la propia vestimenta.

- No estar en contacto con partes humedas y mojadas.

- Mantener un aislamiento adecuado contra las descargas eléctricas. Si el operador
tiene que trabajar en un ambiente humedo, debera tener extrema cautela y llevar puestos
zapatos y guantes aislantes.

- Controlar frecuentemente el cable de alimentacién del equipo: debe tener el aislante
libre de dafios. {LOS CABLES DESCUBIERTOS SON PELIGROSOS!

- No usar el equipo con un cable de alimentacién dafado; es necesario sustituirlo
inmediatamente.

- Si hay necesidad de abrir el equipo, antes hay que desconectar la alimentacién de
la red. Al no respe-tar este procedimiento el operador puede quedar expuesto a peligrosos
riesgos de shock eléctrico.

- Nunca se opere con el equipo si las coberturas de proteccion no estan en su lugar.

- Asegurarse que la conexién a tierra del cable de alimentacién se encuentre en
perfectas condiciones.

PREVENCION DE ESTALLIDOS.
Cuando se trabaja con el equipo:
- No soldar recipientes bajo presion.
- No soldar en ambientes conteniendo polvos o vapores explosivos.
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2. ESPECIFICACIONES

2.1. CARACTERISTICAS GENERALES

Los equipos TIG 2010 AC/DC LCD y TIG 3010 AC/DC LCD representan una nueva
generacién de maquinas de soldar basadas en tecnologia inverter con IGBTs, lo que
asegura un rendimiento superior frente a las soldadoras convencionales.

Estas unidades ofrecen triple funcionalidad, permitiendo trabajar con:
e Soldadura por electrodos revestidos (MMA)
e Soldadura TIG DC (ideal para acero al carbono y acero inoxidable)

e Soldadura TIG AC (especialmente indicada para aluminio y sus aleaciones)

El control del proceso es totalmente digital y se gestiona a través de una pantalla LCD
de ultima generacion, brindando una operacién mas cémoda, intuitiva y precisa, con la
ventaja de garantizar repetitividad simple y efectiva en todos los procesos de soldadura.

Una de sus caracteristicas mas destacadas es la posibilidad de trabajar con el proceso
TIG arco pulsado AC/DC, que ofrece gran versatilidad en la soldadura de espesores
ultrafinos. Tanto la corriente de base, la corriente de pulso como la frecuencia de
pulsado son regulables en forma independiente. En modo AC, también pueden ajustarse la
frecuencia y la relacion entre tiempo de corriente positiva y negativa, permitiendo
optimizar el resultado segun las necesidades del trabajo: maxima penetracién o excelente
limpieza de material.

El equipo se distingue por incorporar la tecnologia PFC (Correccion del Factor de
Potencia). Gracias a un factor de potencia superior a 0,99, ofrece ventajas significativas
como la reduccion del consumo de corriente y una menor caida de tension en la linea.
Ademas, comparado con otras soldadoras inverter sin esta tecnologia, minimiza la
interferencia en otros dispositivos conectados a la red eléctrica.

Gracias a su flexibilidad, el equipo permite soldar con calidad materiales como aceros
al carbono, aceros inoxidables, aluminio, cobre, titanio y otros metales sin impurezas,
en todas las posiciones.

De alimentacion monofasica, con disefio compacto, liviano y portatil, resulta
especialmente indicado para soldaduras de precision, construccion, astilleros, industria
petroquimica y trabajos bajo presiéon, combinando potencia profesional con practicidad
en el traslado.
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2.2. CARACTERISTICAS ELECTRICAS Y MECANICAS

Modelo TIG 2010 ACDC LCD TIG 3010 ACDC LCD
Alimentacioén 1-110V+10% 1-220V+10% 1-110V£10% 1-220V+£10%
Frecuencia (Hz) 50/60 50/60
TIG MMA TIG MMA TIG MMA TIG MMA
Corriente de linea | AC: 30 | AC:35 |AC: 18,8 | AC:27,3| AC:30 | AC:35 |AC: 18,8 |AC: 27,3
(A) DC:32,5(DC: 37,5 DC:20 |DC:29,1|DC:32,5|DC:37,5| DC:20 |DC: 29,1
Consumo (kVA) | AC: 3,28 |AC: 3,85| AC: 4,31 | AC: 6,27 | AC: 3,28 | AC: 3,85 AC: 4,31 | AC: 6,27
DC: 3,58 (DC:4,10| DC: 4,57 |DC: 6,68 |DC: 3,58 |DC: 4,10 | DC: 4,57 | DC: 6,68
Corriente de AC: 10~130 AC: 10~200 AC: 10~130 AC: 10~200
soldadura (A) 10~160 10~200 10~160 10~200
DC: DC: DC: DC:
3~160 3~200 3~160 3~200
Voltaje de vacio 13.4 76 13.4 76 13.4 76 13.4 76
(V)
Rampas de 0~10
subida/bajada (S)
Pre/pos gas (S) 0,1~2.0/ 0.0~10,0
Frecuencia de 0.5~999
pulsos (HZ)
Ancho de pulsos 5~95
(%)
Factor de 0,99
potencia
Factor de servicio 60% 60% 35% 35% 60% 60% 60% 35%
(40°C, 10mins) 155A 130A 200A 170A 160A 130A 200A 200A
100% 100% 60% 60% 100% 100% 100% 60%
120A 100A 155A 140A 125A 100A 155A 155A
100% 100% 100%
120A 110A 120A
Proteccion IP21S

Refrigeracién

Forzada por aire

Pero (kg)

14.1

Dimensiones

(mm)

560*190*350
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3. INSTALACION

3.1. RECEPCION DEL MATERIAL
El conjunto del equipo se compone por:
1 Soldadora TAURO
1 Manual de Instrucciones
1 Torcha TIG
1 Pinza masa con cable
1 Pinza porta electrodo con cable

- Verificar que estén incluidos en el envio todos los materiales arriba citados.

- En caso de verificar algun faltante, dentro de las 48 hs de la recepcion, avisar al
distribuidor.

- Verificar que el equipo no haya sufrido danos durante el transporte. Si hay algun
dafio evidente, véase el punto 3.2. RECLAMOS para instrucciones.

- Antes de operar, leer atentamente este manual de instrucciones.

3.2. RECLAMOS

RECLAMOS POR DANOS DURANTE EL TRANSPORTE
Si vuestro equipo sufre dafios durante la expedicion, enviar el reclamo a la empresa de
transporte.

RECLAMOS POR MERCADERIAS DEFECTUOSAS

Todos los equipos expedidos por TAURO han sido sometidos a un riguroso control de
calidad. Sin embargo, si vuestro equipo no funcionara correctamente, consulte la SECCION
5 - IDENTIFICACION DE PROBLEMAS de este manual. Si el problema no es solucionado,
debe contactar al distribuidor autorizado.

3.3. CONEXION
3.3.1. INSTALACION

El buen funcionamiento del equipo esta asegurado por una adecuada instalacion; por lo
tanto es necesario:
e Alojar el equipo de manera tal que la circulaciéon de aire que provee el ventilador
interno no quede obstruida.
e Evitar que el ventilador introduzca en el equipo depésitos de polvo.
e Es conveniente evitar choques, rozamientos, fuentes de calor excesivo, o cualquier
forma de situacion andmala.

3.3.2. CONEXION A LA RED

e Antes de efectuar conexiones eléctricas entre la fuente de poder y el tablero de
distribucién, cerciorarse de que el interruptor general esté en "No".

e Los equipos AC/DC LCD deben ser conectado a sistemas monofasicos 1x 220 V
con conexion a tierra.

e Si se utilizan cables de alimentacion de longitud mayor a los provistos con el equipo,
aumentar adecuadamente la seccién.

e El equipo se provee con toma de red con terminal de tierra. La toma debe ser
conectada a la red dotandosela de fusibles o interruptor automatico de capacidad
adecuada.
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3.3.3. CONEXION A TIERRA

e Para la proteccion de quienes lo usan, es imprescindible que el equipo esté
correctamente conectado con la instalacién de tierra.

e Elterminal de tierra de la toma de red debe estar conectado a la instalacion de tierra.

e EIl chasis (que es conductor) esta conectado eléctricamente con el conductor de
tierra; si el equipo no esta correctamente conectado a tierra puede provocar shocks
eléctricos peligrosos para quien lo esta usando.

e El incumplimiento de las normas arriba expuestas hace insuficiente el sistema de
seguridad previsto por el fabricante, pudiendo producir graves riesgos para el
operador del equipo 0 sus componentes.

e La operaciéon del equipo sin una adecuada conexidn a tierra implica una anulacion
automatica de la garantia otorgada por el fabricante.

3.3.4. INTERCONEXIONES

SOLDADURA POR ELECTRODO (MMA)
Elementos necesarios:

Pinza porta electrodos
Pinza masa

Circuito de soldadura:

=

DCEP DCEN

Nota: las indicaciones numeéricas estan referidas al punto 4.1. COMANDOS.
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e Conectar la pinza porta electrodo en el acople rapido ubicado en el frente de la

maquina de la polaridad correspondiente al tipo de electrodo a usar. (04) polaridad
positiva, (01) polaridad negativa.

e Conectar el cable de masa en el conector de potencia que quedd libre al conectar la
pinza porta-electrodo.

e Conectar la pinza masa a la pieza a soldar.

SOLDADURATIG
Elementos necesarios:

==

Torcha TIG
Pinza masa

A. Gas:

Conectar el conjunto de valvula reguladora y caudalimetro al cilindro de gas.

e Conectar la manguera de gas desde el niple para entrada de gas de la maquina (05)
al niple del caudalimetro.

B. Circuito de soldadura:

¥ , WD

Nota: las indicaciones numéricas estan referidas al punto 4.1. COMANDOS.
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Conectar el acople rapido macho de la pinza masa al acople de polaridad positiva del
equipo (04).

Conectar la pinza masa a la pieza a soldar.

Conectar el cable de potencia de la torcha TIG en el acople rapido de polaridad
negativa (01).

Conectar la manguera de gas de la torcha TIG al niple de salida de gas de la
maquina (02).

Conectar la ficha hembra del gatillo de la torcha al conector macho de 12 pines
dispuesto en la maquina (03).



4.1. COMANDOS

4. OPERACION
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P S S N N S N

e — s — — o —

01 - Acople répido de polaridad negativa.

02 - Niple de salida de gas.

03 - Conector de control de gatillo de torcha.
04 - Acople rapido de polaridad positiva.

05 - Niple de entrada de gas.
06 - Llave de encendido.
07 - Cable de alimentacion.
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4.2. PANEL DE CONTROL

WO DN A

6 14 8

1. Botén de modo de soldadura: presionelo para seleccionar el modo de soldadura
MMA / HF TIG / LIFT TIG.

2. Botdon de forma de onda de salida.”

3. Botén de seleccion de modo de gatillo: presidnelo para seleccionar el modo de
gatillo 2T 0 4T.*

4. Botén de funcion de soldadura: presiénelo para activar o desactivar el modo de
Pulso y el modo de Soldadura por Puntos.

5. Botén JOB: presiénelo durante 3 segundos para abrir el meni de memorias y
durante 1 segundo para guardar parametros en el nimero de memoria.

6. Botén Funciéon A.*
7. Perilla de seleccion/ajuste de parametros.”
8. Botén Funcién B.*

9. Boton Parametro A: presidnelo para seleccionar Hot Start o Frecuencia/Balance. Si
no se presiona en 3 segundos, la seleccidén se cancelara automaticamente.

10. Pantalla: mostrara todos los parametros de soldadura, tales como voltaje de
soldadura, corriente de soldadura y otros parametros configurados.

11. Botén Parametro B: presionelo para seleccionar Arc Force o Diametro de electrodo.
Si no se presiona en 3 segundos, la seleccidn se cancelara automaticamente.
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4.2.1 EXPLICACION DETALLADA *

Boton de forma de onda de salida (2)

Presionelo para seleccionar la forma de salida: DC Output, AC onda cuadrada, AC onda
senoidal, AC onda triangular.

e DC: adecuado para soldadura TIG en corriente continua.

e AC onda cuadrada: concentra el arco para lograr maxima penetracion, mayor
velocidad de avance y mejor control direccional.

e AC onda senoidal: forma de onda tradicional en soldadura TIG AC, con un arco mas
suave y silencioso.

e AC onda triangular: reduce la entrada de calor manteniendo el mismo valor de
corriente. Especialmente util para la soldadura de metales delgados.

Boton de seleccion de modo de gatillo (3)
Modo 2T

El gatillo se presiona y se mantiene para activar el circuito de soldadura. Cuando se
suelta, el circuito se detiene.

Este modo, sin ajuste de corriente de inicio ni corriente de crater, es ideal para
soldadura por puntos de fijaciéon, soldadura transitoria, chapas delgadas, etc.

I(A)"‘

Corriente de
Soldadura | [z

Gatillo
desactivado

Corriente de Base Ib] — —

Pulse vy mantengs |- inicio de arco Arco apagado

presionado e
Gatillo

Introduccioén 2T:
e 0: Presione el interruptor de la torcha y manténgalo. La valvula electromagnética de
gas se abre y comienza el flujo de gas de proteccion.

e (0~t1: Tiempo de pre-gas (0,1 ~ 2,0 s).

e t1~12: Se enciende el arco y la corriente de salida sube desde la corriente minima
hasta la corriente de soldadura ajustada (lw o Ib).

e t2~13: Durante todo el proceso de soldadura, el interruptor de la torcha se mantiene
presionado.

-
t (s)
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Nota: Si se selecciona salida pulsada, la corriente base y la corriente de soldadura
se alternan; de lo contrario, se mantiene el valor ajustado.

t3: Al soltar el interruptor de la torcha, la corriente disminuye segun el tiempo de
bajada programado.

t3~14: La corriente desciende desde la ajustada hasta la minima, y luego el arco se
apaga.

t4~t5: Tiempo de post-gas tras el apagado del arco. Ajustable entre 0,0 y 10 s
mediante la perilla en el panel frontal.

t5: La valvula electromagnética se cierra, el gas de proteccion se detiene y la
soldadura finaliza.

Modo 4T

También llamado modo de “retenida” (latching). El gatillo se presiona una vez y se suelta
para activar el circuito de soldadura; se presiona y suelta nuevamente para detenerlo.

Es especialmente util en cordones largos, ya que evita mantener presionado el gatillo de
forma continua.

Ademas, las maquinas TIG en modo 4T permiten mas opciones de control de corriente,
incluyendo ajuste de corriente de inicio y de crater para compensar defectos al inicio y al
final de la soldadura. Esto lo hace ideal para chapas de espesor medio.

[ (A)
Presione el Gatillo
Corriente de Inicio
Valor seteado de Z suelte Gatillo
Corriente de Soldadura IS — " w— — — Corriente
'/ |~ Suelte Gatillo I Final
Gatille y | '/ / Arco apagado
rmantenga \‘
presionado \ f_J__—FI PreGas ! l‘/ : .
0ot t2 13 t4 4] t7 t ()

Introduccion 4T:

0: Presione y mantenga el interruptor de la torcha. La valvula electromagnética se
abre y comienza el flujo de gas de proteccion.

0~11: Tiempo de pre-gas (0,1 ~ 2,0 s).
t1~12: Se enciende el arco en t1 y se entrega la corriente de inicio programada.
t2: Al soltar el interruptor, la corriente sube progresivamente desde la corriente inicial.

t2~13: La corriente aumenta hasta el valor programado (Iw o Ib). El tiempo de subida
puede ajustarse.

t3~t4: Proceso de soldadura. Durante este periodo, el interruptor de la torcha
permanece liberado.
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Nota: Si se selecciona salida pulsada, la corriente base y la corriente de soldadura
se alternan; de lo contrario, se mantiene la corriente programada.

e t4: Al presionar nuevamente el interruptor, la corriente desciende segun el tiempo de
bajada ajustado.

e t4~15: La corriente se reduce hasta el valor de corriente de crater. El tiempo de
bajada puede ajustarse.

e t5~16: Tiempo de corriente de crater.

e {6: Suelte el interruptor de la torcha. El arco se apaga y el gas protector continta
fluyendo.

e t6~1t7: Tiempo de post-gas, ajustable entre 0,0 y 10 s en el panel frontal.

e t7: La valvula electromagnética se cierra, el gas se detiene y la soldadura finaliza.

Botén Funcion A (6)

e En HF TIG / Lift TIG: selecciona tiempo de pre-gas, corriente inicial y tiempo de
subida.

e En modo de soldadura por puntos: selecciona tiempo de pre-gas.

e En programa JOB: carga los parametros del numero seleccionado.

Boton Funcion B (8)

e En HF TIG / Lift TIG: selecciona tiempo de bajada, corriente final y tiempo de
post-gas.

e En modo de soldadura por puntos: selecciona tiempo de post-gas.

e En programa JOB: borra los parametros guardados en el niumero seleccionado.

Perilla de seleccién/ajuste de parametros (7)

e Presione para seleccionar parametros como: corriente de soldadura, corriente pico,

corriente base, frecuencia de pulso, ancho de pulso y numero de programa JOB.

e Girela para ajustar los valores de dichos parametros.
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4. 3. INTERFAZ MMA

10

Hot
Start

200, 17.8v

10

Arc
Force

%[}Q—E

6 5 14

1. Botén de modo de soldadura: presidénelo para ingresar al modo de soldadura MMA.

2. Botén de forma de onda de salida: presiénelo para seleccionar salida en DC o en
onda cuadrada AC.

3. Botén Parametro A: presidnelo para seleccionar Hot Start.
Rango de ajuste: 0 ~ 10.

4. Botén Parametro B: presidnelo para seleccionar Arc Force.
Rango de ajuste: 0 ~ 10.

5. Perilla de ajuste de parametros: girela para ajustar la corriente de soldadura y los
valores de Hot Start y Arc Force.

6. Pantalla de corriente: muestra la corriente de soldadura durante la operacion; de lo
contrario, indica la corriente seleccionada.

7. Pantalla de voltaje de soldadura: muestra el voltaje de soldadura.
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4.4. INTERFAZ TIG (HF/LIFT)

8 9
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+5
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1. Botén de modo de soldadura: presidnelo para ingresar al modo de soldadura TIG HF

o TIG Lift.
HF Lift
TIG TIG

2. Boton de forma de onda de salida: presionelo para seleccionar salida en DC o AC con

onda cuadrada, senoidal o triagular.

Boton de modo de gatillo: presidnelo para seleccionar 2T/4T.

Boton de funcién de soldadura: presionelo para seleccionar entre las funciones Sin

Pulso/Pulsado/Soldadura por Puntos. (en modo TIG LIFT no esta disponible soldadura

NO SINGLER MULTI

por puntos).
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5. Botén Funcion A: presidnelo para seleccionar tiempo de pre-gas, corriente de inicio
de arco y tiempo de subida

6. Boton Funcion B: presidnelo para seleccionar tiempo de bajada, corriente final de
arco y tiempo de post-gas.

7. Perilla de seleccion/ajuste de parametros: presionela para seleccionar la corriente de
soldadura y otros parametros. Girela para ajustar el valor de los parametros.

8. Pantalla de corriente: muestra la corriente de soldadura durante la operacion; de lo
contrario, indica la corriente seleccionada.

9. Pantalla de voltaje de soldadura.

10. Boton Parametro A: presionelo para seleccionar Balance AC / Frecuencia AC.

11. Botén Parametro B: presionelo para seleccionar el Diametro de electrodo.

4.5. INTRODUCCION AL DISPLAY TIG PULSADO

Air cooling

250

Fre.(Hz)

+5

Balance|

Peak Current:

200, 23.6v ,,

PULSE 5.0/200/10.0/ | 200/ 200/ 250/ 95 | [10.0/ 200/10.0 i
AILA N B% NCNA | e

2T

& (mm)

1) Corriente pico: 3 a 200A (DC)/ 10 a 200A (AC).

2) Corriente base: 3 a 200A (DC)/ 10 a 200A (AC), pero siempre menor que la
corriente pico.

3) Frecuencia de pulso: 0,5~999Hz.

4) Ancho de pulso: 5~95%.

4.4.1. SOLDADURA AC TIG.

Forma de onda corriente de soldadura AC TIG.
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La figura siguiente muestra la excursion de la corriente de soldadura en proceso AC
TIG.

Fampa AEcensn Comente de Soldadura Fampa Descenso |

Frecuancia AC

Se observa que la corriente cambia entre su valor positivo y su valor negativo con una
velocidad de repeticion determinada por su frecuencia de AC.

Ademas se diferencian tres partes.

En un primer momento la corriente aumenta desde cero hasta alcanzar el valor ajustado
de corriente de soldadura, este tiempo en que demora la corriente en alcanzar su valor final,
se denomina rampa de ascenso.

La segunda porcién de la forma de onda, es el tiempo de soldadura, dependiendo del
valor de corriente que se haya ajustado, se tendra mas o menos penetracion en el material
base.

Por ultimo el tiempo que demora la corriente de soldadura en caer a cero, es llamado
rampa de descenso.

Efecto de la variacion de frecuencia en la soldadura AC TIG.

En la figura de abajo se observa el efecto de la variacién de la frecuencia de la onda de
AC en el direcciona-miento del arco de soldadura.
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50-80 Hz
120-140 Hz

- Baja frecuencia: arco ancho, baino muy visible. Por ejemplo para soldar en esquinas
exteriores.

- Alta frecuencia: arco estrecho, focalizado e intenso. Por ejemplo para soldar en
angulos interiores.

Regulacion del balance de la corriente de soldadura.

Por medio de la regulacién del balance, porcentaje de tiempo de corriente negativa
respecto de la positiva, de la corriente en la soldadura AC TIG se puede obtener una
soldadura mas limpia y superficial, 0 conseguir mayor penetracion.

Si el porcentaje de tiempo de la corriente negativa es mayor que la positiva, la soldadura
sera mas concentrada, tendra mayor penetracién y el electrodo se consumird menos.

Mayor Penetracion 30% Balance Positivo

70.0 ] | Ll

T0% Balance Megativo

Si, en cambio, se utiliza un porcentaje de balance positivo mayor que el negativo (para
la regulacion del equipo debera ser un valor menor al 50 %), vamos a obtener mayor
limpieza y el electrodo tendra mayor consumo (normalmente se debe aumentar el diametro
del electrodo de tungsteno).

Mayor Limpieza 70% Balance Positiva

30.0

30% Balance Negativo
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Forma de onda corriente de soldadura AC TIG ARCO PULSADO.

FrECuETan d8 PulsE (HZ]

Tiempe da Pulse (%)

Frecuancia de Allerna (HZ)
. -

Halanoa die Allarna

Cormera de Pco —f |
Carignbs de Bass —

En este caso la corriente oscila entre el valor de pico y la corriente base, tal como en el

caso de TIG DC arco pulsado.

Air cooling

4.6. INTERFAZ TIG POR PUNTOS

Air cooling

HF
TIG

Acay  Welding Current:
2T 2 O OA 1 7 . 8\/

200. 17.8

20 200/10.0/10.0

|

1) Pantalla de corriente: 3 a 200A (DC) / 10 a 200A (AC).

2) Ton: 0,2~1,0s.
3) Toff: apagado ~ 10,0s.
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4.7. INTERFAZ MEMORIA

5.6 1200 3.1 | | 200/200(250| 95 | | 4.7 | 400(10.0
A A ruAruAnng S NN
Bz 34|5|6/7]8]2]10

21

Loading Delete
1
4 3

1. Pantalla de modo de soldadura: aqui se muestran los modos de soldadura
seleccionados.

2. Pantalla de parametros: aqui se muestran todos los valores de parametros
seleccionados.

3. Numero de JOB: se pueden almacenar o llamar hasta 10 programas JOB (1~10)
con los parametros seleccionados mediante el boton JOB.

4. Pantalla de cargal/eliminacién: presione el botén Funcion A/B para cargar o
eliminar los parametros configurados en el numero de memoria seleccionado.

4.8. CONFIGURACION DE IDIOMA

SETTINGS
English
Francais
Deutsch

Italiano

Espaniol

Mantenga presionado el boton de modo de soldadura durante 3 segundos para ingresar
a la interfaz de idioma. Aqui puede ajustar el idioma utilizando la perilla.
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5. IDENTIFICACION DE PROBLEMAS
5.1. PROBLEMAS COMUNES

Problema Posibles causas Controles a efectuar y soluciones
Led de . . 1. Controle las entradas de linea
. s 1. Falta de alimentacién
alimentacién . . 2. Reemplace la llave de
2. Falla en la llave de alimentacion . -
apagado alimentacion
Led de alarma 1. Sobre temperatura 1. Espe.re que el equipo se e_nfrle
. . 2. Voltaje de entrada muy bajo o
encendido 2. Sobre corriente .
falla en la maquina
1. Fglla en e_I ’cable de 1. Controlar tensiones de
. alimentacién ) s
No Funciona ; alimentacion
. 2. Turbina trabada por .
Turbina e . 2. Destrabar turbina
deformacioén del gabinete . .
. 3. Cambiar turbina
Falla en turbina
Corriente de 4. Voltaje de entrada es muy bajo gr?t?;?;ar las tensiones de
salida 5. Cables de alimentacion muy
S 5. Agrandar el espesor de los
disminuye delgados . >
cables de alimentacion
:\Ieo Eluaergee la 1. Falla placa de control. 1. Reemplace.
gu 2. Encoder fallado 2. Cambie el encoder
corriente
1. Falla el gatillo de torcha .
2. Ladistancia entre los chisperos 1. E?;r]r;place el gatillo de la
es muy grande 2. Regule la distancia de los
No se genera la 3. Latorcha se encuentra :
. . . . chisperos entre 0,8-1,0 mm
alta frecuencia demasiado alejada de la pieza 3 A | I3 oi
a soldar . Acerque el tungsteno a la pieza
4. Reemplace el generador de alta
4. Falla el generador de alta f .
. . recuencia
recuencia
1. No se encuentra bien regulado
El arco de el flujo de argén 1. Regule el flujo de gas
soldadura es 2. El electrodo de tungsteno se 2. Reemplace o afile el tungsteno
discontinuo o encuentra fallado 3. Seleccione un diametro de
el electrodo de 3. Elvalor de corriente no es tungsteno acorde al material a
tunasteno se acorde con el diametro del soldar
ue?na tungsteno. 4. Controle la polaridad de la
q 4. La polaridad de la soldadura no soldadura
es la correcta
1. No se esta utilizando la torcha
Torcha adecuada a la corriente de 1. Utilice la torcha adecuada
soldadura . .
recalentada ; . 2. Controle el flujo de argoén
2. Elflujo de argon no es el

correcto




TAURO | 24
TIG 2010/3010 AC/DC LCD

5.2.CODIGOS DE ERROR

! EO9

Overheat

Tabla de Cédigos de Error

Tipo de error Cadigo de error Descripcion
EO1 Sobrecalentamiento (12 relé térmico)
EO2 Sobrecalentamiento (22 relé térmico)

Relé térmico EO3 Sobrecalentamiento (32 relé térmico)
E04 Sobrecalentamiento (42 relé térmico)
E09 Sobrecalentamiento (programa por defecto)
E10 Pérdida de fase
E11 Sin agua
E12 Sin gas

Maquina de soldar E13 Bajo voltaje

E14 Sobrevoltaje
E15 Sobre corriente
E16 Sobrecarga en alimentador de alambre

£20 Falla de botdn en el panel de operacién al encender la

maquina
Interruptor E21 Otras fallas en el panel de operacidn al encender la maquina
E22 Falla en la torcha al encender la maquina
E23 Falla en la torcha durante el proceso normal de trabajo
E30 Desconexion de la torcha
Accesorios
E31 Desconexion del enfriador de agua
E40 Problema de conexidn entre alimentador de alambre y fuente
Comunicacion de poder

E41 Error de comunicacién
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6. MANTENIMIENTO.
General

- Nunca quite los paneles del equipo u opere la unidad sin haber desconectado la
alimentacion.

- Las operaciones de chequeo del interior de la unidad cuando la misma se
encuentra bajo tensién traen aparejado el serio riesgo de electrocucién por el posible
contacto directo con partes vivas.

- Inspeccione regularmente el interior de la maquina, de acuerdo a la frecuencia de
uso. Al trabajar en ambientes que contengan mucho polvo, la inspeccién debe ser mas
frecuente.

- Evitar dirigir el chorro de aire comprimido a placas electronicas; proceder a su
eventual limpieza con un cepillo muy suave.

- Verificar que la conexiones eléctricas estén bien ajustadas y que los cables no
presenten dafios en sus aislaciones.

- Al término de estas operaciones, volver a montar los paneles del equipo, apretando
al maximo los tornillos de fijacion.

- Nunca realice operaciones de soldadura con la fuente de poder abierta.

Torcha TIG WP26

- Evitar apoyar la torcha y su cable sobre piezas calientes, ya que esto causara la
fusion de su material aislante, poniéndola rapidamente fuera de servicio

- Verificar periédicamente la estanqueidad de tubos y acoples de gas.

- Comprobar al menos diariamente que los consumibles estan en correcto estado y
bien montados.

- Verificar periddicamente el estado del tungsteno como asi también la punta del
mismo.



TAURO | 26
TIG 2010/3010 AC/DC LCD

7. ACCESORIOS

®
/ J
;/@3'
(‘I“)

7.1. TORCHA WP 26

ftem.  Descripcién Cédigo

TORCHA TIG WP 26x5 m CON MICRO 02-002.TT26M5

01 al EMPUNADURA PARA TORCHA WP 18/26 COMPLETA 02-002.W17411
03

02 MICRO PULSADOR CON PLAQUETA PARA WP 17/18/26 02-002.W17013

03 GATILLO PLASTICO ROJO TIG WP 17/18/26 02-002.W17014

04 COLA WP 17/18/26 LARGA ( 57Y02 ) 02-002.W17303

05 COLA WP 17/18/26 CORTA ( 57Y04 ) 02-002.W17301

06 CUERPO DE TORCHA TIG WP 26 02-002.R26011

MORDAZA WP 17/18/26 @ 1,6 mm (10N23) 02-002.W17016

07 MORDAZA WP 17/18/26 @ 2,4 mm (10N24) 02-002.W17024

MORDAZA WP 17/18/26 @ 3,2 mm (10N25) 02-002.W17032

MORDAZA WP 17/18/26 @ 4 mm (54N20) 02-002.W17040

08 GASKET DELANTERO 18CG-M WP 17/18/26 02-002.R17401

DIFUSOR DE GAS WP 17/18/26 @ 1,6 mm (10N31) 02-002.W17116

09 DIFUSOR DE GAS WP 17/18/26 @ 2.4 mm (10N32) 02-002.W17124

DIFUSOR DE GAS WP 17/18/26 @ 3.2 mm (10N28) 02-002.W17132

DIFUSOR DE GAS WP 17/18/26 @ 4 mm (406488) 02-002.W17140

BUSA CERAMICA WP 17/18/26 10N46 @ 1/2" - # 8 02-002.010N46

BUSA CERAMICA WP 17/18/26 10N47 @ 7/16" - #7 02-002.010N47

10 BUSA CERAMICA WP 17/18/26 10N48 @ 3/8" - # 6 02-002.010N48

BUSA CERAMICA WP 17/18/26 10N49 @ 5/16" - #5 02-002.010N49

BUSA CERAMICA WP 17/18/26 10N50 @ 1/4" - # 4 02-002.010N50
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PULSADOR DE CONTROL DE CORRIENTE

Pulsador de Gatillo

Cuando pulsa
"arriba" la corriente
incrementa,
cuando pulsa
"abajo" la corriente
decrece.

7.2. FICHA MICRO DE TORCHA
FICHA TORCHA TIG MACHO 12 VIAS (10-006.002000)
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8. GARANTIA

8.1. CONDICIONES

1. General. Los productos TAURO estan garantizados por dos afos a partir de la fecha
de envio al Usuario original, “con excepcion de los items listados en los parrafos que
siguen”.

A) Elementos consumibles con el uso: acoples de cables, torchas TIG y Plasma,
consumibles de torchas, que estén usados o desgastados por el normal uso del equipo,
estan solamente garantizadas si son encontradas defectuosas antes de proceder al uso del
equipo.

B) Pinza porta electrodo, y pinza masa, estan garantizados por 90 dias.

2. Esta garantia contempla la atencién de los equipos en planta TAURO, “corriendo
por cuenta del cliente los gastos derivados del envio y fletes”.

3. Esta garantia no se aplica a equipos que sean modificados o sometidos a mal uso
por parte del Usuario u otro personal no autorizado expresamente por TAURO. Tampoco se
aplicara en aquellos equipos que hayan sido instalados sin seguir las normas estandar de la
industria y las especificaciones establecidas en el Manual de Instrucciéon del equipo.
Tampoco tendra validez esta garantia en aquellos equipos que hayan sido usados
bajo condiciones distintas para lo cual estan diseiados y en aquellos que no hayan
recibido el cuidado apropiado, proteccién y mantenimiento bajo la supervisién de
personal competente.

8.2. CERTIFICADO DE GARANTIA

Estimado cliente:

Solicitamos completar y enviar el cupdn de garantia, que permitira a la firma UNIR S.A.
registrarlo en nuestra base de datos para poder atenderlo y garantizar la asistencia técnica
del equipo cumpliendo con nuestros estandares de calidad.

Tenga la atencidn de enviar el cupon de garantia a:

UNIR S.A.
Av. Ovidio Lagos 4185 -2000 Rosario. Telefax: (0341) 433-3388
At: Oficina técnica. ( tecnica@tauro.com.ar)


mailto:tecnica@tauro.com.ar
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- Cupon de Garantia -

7 Modelo:

Datos de la empresa vendedora:

Localidad:

Datos del cliente:

Observaciones:

Ne:
Serie:
Domicilio:
Fecha de compra: /
Domicilio:

N2 de factura:

Teléfono:




TAURO | 30
TIG 2010/3010 AC/DC LCD



TAURO | 31
TIG 2010/3010 AC/DC LCD



TAURO
TIG 2010/3010 AC/DC LCD

@TAIRO

UNIR S.A

W—t

SOLDADURA YCORTE MS.A.

Direccion:
Tel:

Web:
Email:

Ovidio Lagos 4185 - Rosario
(0341) 433-3388
www.tauro.com.ar
ventas@tauro.com.ar
tecnica@tauro.com.ar
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