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PRESENTAZIONE ITALIANO 

   
Gentile Cliente, 
 
grazie per la fiducia accordataci.  
 
Le macchine TIG dp 162H-171H sono costruite secondo la filosofia 
STEL che associa qualit¨ ed affidabilit¨ nella conformit¨ delle nor-
mative sulla sicurezza. 
 
Grazie alla tecnologia con cui sono costruite, TIG dp 162H-171H risulta-
no avere delle caratteristiche dinamiche ottimizzate per delle massime 
prestazioni di saldatura. 
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1.0 SICUREZZA  
 

1.1 AVVERTENZE 

LO SHOCK ELETTRICO PUď UCCIDERE 

- Disconnettere la macchina dalla rete di alimentazione prima di intervenire sul generato-
re. 

- Non lavorare con i rivestimenti dei cavi deteriorati. 

- Non toccare le parti elettriche scoperte. 

- Assicurarsi che tutti i pannelli di copertura del generatore di corrente siano ben fissati al 
loro posto quando la macchina ¯ collegata alla rete di alimentazione. 

- Isolate Voi stessi dal banco di lavoro e dal pavimento (ground): usate scarpe e guanti 
isolanti. 

- Tenete guanti, scarpe, vestiti, area di lavoro, e questa apparecchiatura puliti ed asciutti. 
 

I CONTENITORI SOTTO PRESSIONE POSSONO ESPLODERE SE SALDATI. 

Quando si lavora con un generatore di corrente: 

- non saldare contenitori sotto pressione. 

- non saldare in ambienti contenenti polveri o vapori esplosivi. 
 

LE RADIAZIONI GENERATE DALLôARCO Dl SALDATURA POSSONO DANNEG-
GIARE GLI OCCHI E PROVOCARE BRUCIATURE ALLA PELLE. 

- Proteggere gli occhi ed il corpo adeguatamente. 

- Ĉ indispensabile per i portatori di lenti a contatto proteggersi con apposite lenti e 
maschere. 
 

IL RUMORE PUďô DANNEGGIARE LôUDITO. 

- Proteggersi adeguatamente per evitare danni. 
 

I FUMI ED I GAS POSSONO DANNEGGIARE LA VOSTRA SALUTE. 

- Tenere il capo fuori dalla portata dei fumi. 

- Provvedere per una ventilazione adeguata dellôarea di lavoro. 

- Se la ventilazione non ¯ sufficiente, usare un aspiratore che aspiri dal basso. 
 

IL CALORE, GLI SCHIZZI DEL METALLO FUSO E LE SCINTILLE POSSONO PRO-
VOCARE INCENDI. 

- Non saldare vicino a materiali infiammabili. 

- Evitare di portare con s® qualsiasi tipo di combustibile come accendini o fiammiferi. 

- Lôarco di saldatura pu¸ provocare bruciature. Tenere la punta dellôelettrodo lontano dal 
proprio corpo e da quello degli altri. 

 

Ĉ vietato lôutilizzo e lôavvicinamento alla macchina da parte di persone portatori di 
stimolatori elettrici (PACE  MAKERS). 
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1.2 ISTRUZIONI PER LA SICUREZZA  
PREVENZIONE USTIONI 

Per proteggere gli occhi e la pelle dalle bruciature e dai raggi ultravioletti: 

- portare occhiali scuri. Indossare vestiti, guanti e scarpe adeguate. 

- usare maschere con i lati chiusi, aventi lenti e vetri di protezione a norme (grado di pro-
tezione DIN 10). 

- avvisare le persone circostanti di non guardare direttamente lôarco. 
 

PREVENZIONE INCENDI 

La saldatura produce schizzi di metallo fuso. 

Prendere le seguenti precauzioni per evitare incendi: 

- assicurarsi un estintore nellôarea di saldatura. 

- allontanare il materiale infiammabile dalla zona immediatamente vicina allôarea di salda-
tura. 

- raffreddare il materiale saldato o lasciarlo raffreddare prima di toccarlo o di metterlo a 
contatto con materiale combustibile 

- non usare mai la macchina per saldare contenitori di materiale potenzialmente infiam-
mabile. Questi contenitori devono essere puliti completamente prima di procedere alla 
saldatura. 

- ventilare lôarea potenzialmente infiammabile prima di usare la macchina. 

- non usare la macchina in atmosfere che contengano concentrazioni elevate di polveri, 
gas infiammabili o vapori combustibili. 
 

PREVENZIONE CONTRO SHOCK ELETTRICI 

Prendere le seguenti precauzioni quando si opera con un generatore di corrente: 

- tenere puliti se stessi ed i propri vestiti. 

- non essere a contatto con parti umide e bagnate quando si opera con il generatore. 

- mantenere un isolamento adeguato contro gli shock elettrici. Se lôoperatore deve lavora-
re in ambiente umido, dovr¨ usare estrema cautela, vestire scarpe e guanti isolanti. 

- controllare spesso il cavo di alimentazione della macchina: dovr¨ essere privo di danni 
allôisolante. I CAVI SCOPERTI SONO PERICOLOSI. Non usare la macchina con un ca-
vo di alimentazione danneggiato; ¯ necessario sostituirlo immediatamente. 

- se cô̄ la necessit¨ di aprire la macchina, prima staccare lôalimentazione. Aspettare 5 
minuti per permettere ai condensatori di scaricarsi. Non rispettare questa procedura pu¸ 
esporre lôoperatore a pericolosi rischi di shock elettrico. 

- non operare mai con la saldatrice, se la copertura di protezione non ¯ al suo posto. 

- assicurarsi che la connessione di terra del cavo di alimentazione, sia perfettamente effi-
ciente. 

Questo generatore ¯ stato progettato per essere utilizzato in ambiente professionale ed 
industriale. Per altri tipi di applicazione contattare il costruttore. Nel caso in cui disturbi 
elettromagnetici siano individuate ¯ responsabilit¨ dellôutilizzatore della macchina risolve-
re la situazione con lôassistenza tecnica del costruttore. 
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FRONT WIEW  CONNECTOR 

 

PIN1=SENS. 2 

PIN2=MIN POT / COMMUN 

PIN3=SWITCH TORCH 2 / MAX POT 

PIN4=UP 

PIN5=REG POT / DOWN 

PIN6=SENS. 1 

PIN7=SWITCH TORCH 1  

 

CONNECTIONS REMOTE AND PEDAL CONTROL  

 

 

 

 

 

 

 

CONNEC- TIONS 
TORCH UP-DOWN 

1

2

3 4

5

6

7

ELECTRICAL PART ENGLISH 

14.2 FRONT CONNECTOR CONNECTIONS WIRING DIAGRAM  
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14.0 WIRING DIAGRAMS  
14.1 WIRING DIAGRAM  TIG DP 162H ð 171H  

ENGLISH ELECTRICAL PART 
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2.0 SPECIFICHE  
2.1 CARATTERISTICHE GENERALI  
I TIG dp 162H-171H sono costruiti secondo la filosofia STEL che associa qualit¨ ed 
affidabilit¨ alla conformit¨ delle normative europee. TIG dp 162H-171H sono genera-
tori portatili ad inverter che permettono la saldatura con elettrodi rivestiti (MMA) e tra-
mite partenza a contatto, con elettrodi infusibili (TIG). Grazie alla tecnologia con cui 
sono stati  costruiti, risultano essere di peso e dimensioni ridotte, oltre ad avere delle 
caratteristiche dinamiche ottimizzate per la saldatura ad elettrodo e TIG. 

 

2.2 CARATTERISTICHE ELETTRICHE  

 
I DATI SONO DETERMINATI A 40ÁC AMBIENTE PER SIMULAZIONE 

ITALIANO DESCRIZIONE TECNICA 

Tensione di alimentazione 
Fasi 
Frequenza 
Corrente nominale DC 25% 
Corrente nominale DC 100% 
Potenza nominale DC 25% 
Potenza nominale DC 100% 
Tensione a vuoto 
Tensione dôarco 
Fattore di potenza (DC 25%) 
Fusibili di protezione 
Cavo di alimentazione 
Campo di regolazione corrente 
Corrente saldatura DC 25% 
Corrente saldatura DC 100% 
Cavi di saldatura 
Grado di protezione 
Classe di isolamento 
Raffreddamento 
Temperatura massima di lavoro 
Arc force ARC 
Hot-Start 
Corrente di base 
Pulsazione 
Slope down 
Slope up 
Pre-gas 
Post-gas 
Lunghezza 
Larghezza 
Altezza 
Peso 
 

V 
- 
Hz 
A 
A 
KVA 
KVA 
V 
V 
PF 
A 
mm 
mmĮ 
A 
A 
mmĮ 
IP 
 
 
ÁC 
% 
% 
% 
Hz 
sec 
sec 
sec 
sec 
mm 
mm 
mm 
Kg 

GENERATORE TIG dp 162H 

230 
1 
50/60 
30 
20 
7 
4,5 
90 

20,2 -26 
0,8 
16 
3 x 1,5 
4 - 150 
150 
100 
25 
23 
H 
AF 
40 
35% 
35% 

- 
- 
- 
- 
- 
- 
330 
135 
280 
7 

230 
1 
50/60 
24 
14 
5 
3 
90 

10.2-16.4 
0,8 
16 
3 x 1,5 
4 - 160 
160 
100 
25 
23 
H 
AF 
40 
- 
- 
35% 

- 
0,1-10 
1/4 Sd 
0,1-2 
0,1-10 
330 
135 
280 
7 

MMA  TIG 

TIG dp 171H 

230 
1 
50/60 
30 
20 
7 
4,5 
90 

20,2 -26 
0,8 
16 
3 x 1,5 
4 - 150 
150 
100 
25 
23 
H 
AF 
40 
35% 
35% 

- 
0,4-5 

- 
- 
- 
- 
330 
135 
280 
7 

230 
1 
50/60 
24 
14 
5 
3 
90 

10.2-16.4 
0,8 
16 
3 x 1,5 
4 - 160 
160 
100 
25 
23 
H 
AF 
40 
- 
- 

10-90 
0,4-300 
0,1-10 
0,1-10 
0,1-2 
0,1-10 
330 
135 
280 
7 

MMA  TIG 
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3.0 RICEVIMENTO  
3.1 RICEVIMENTO DEL MATERIALE  
TIG dp  162H -171H SONO COMPOSTI DA :  
1Á) composizione GEN TIG dp 162H COD. VENDITA  607900000L  : 
- NÁ1 generatore cod. 607910000L 
- NÁ1 kit messa in servizio TIG dp  cod. 609770002L 
- NÁ1 libretto istruzioni   cod. 6910600050  
- NÁ1 cinghia    cod. 6604480000   
- NÁ1 imballo     cod. 6713800010 

2Á) composizione GEN TIG dp 171H COD. VENDITA  607930000L  : 
- NÁ1 generatore cod. 607940000L 
- NÁ1 kit messa in servizio TIG dp  cod. 609770002L 
- NÁ1 libretto istruzioni   cod. 6910600050  
- NÁ1 cinghia    cod. 6604480000  
- NÁ 1 imballo cod. 6713800010 
  

3.2 RECLAMI  
Reclami per danneggiamento durante il trasporto: Se la Vs. apparecchiatura viene danneggiata durante la 
spedizione, dovete inoltrare un reclamo al Vs. spedizioniere. 

Reclami per merce difettosa: Tutte le apparecchiature spedite da STEL sono state sottoposte ad un rigo-
roso controllo di qualit¨. Tuttavia se la Vs. apparecchiatura non dovesse funzionare correttamente, con-
sultate la sezione RICERCA GUASTI di questo manuale. Se il difetto permane, consultate il Vs. conces-
sionario autorizzato. 

 

4.0 ALLACCIAMENTO  
4.1 ALLACCIAMENTO PRIMARIO E COLLEGAMENTO  
INSTALLAZIONE 

ATTENZIONE:Questa apparecchiatura in CLASSE A non eô destinata allôuso in ambienti residenziali dove la 
potenza elettrica eô fornita dal sistema pubblico di alimentazione a bassa tensione. Ci possono essere poten-
ziali difficolt¨ô a garantire la compatibilit¨ô elettromagnetica di questi ambienti a causa di disturbi condotti e irra-
diati. 

Questo generatore non rispetta i limiti della IEC 61000-3-12. Se collegato alla rete BT industriale pubblica ¯ 
responsabilit¨ dell'istallatore o dell'utilizzatore assicurarsi, previa consultazione dell'Ente distributore, se lo 
stesso ¯ collegabile. 

Il buon funzionamento del generatore ¯ assicurato da una sua adeguata installazione; ¯ necessario quindi: 

- Sistemare la macchina in modo che non sia compromessa la circolazione dôaria assicurata dal moteventilatore interno  (i 
componenti interni necessitano di un adeguato raffreddamento) (cap 11.1). 

- Evitare che il ventilatore immetta nella macchina depositi o polveri. 

- Eô bene evitare urti, sfregamenti, ed in maniera assoluta lôesposizione a stillicidi, fonti di calore eccessive, o comunque 
situazioni anomale. 

TENSIONE DI RETE 

Il generatore funziona per tensioni di rete che si discostano del 15% del valore nominale della rete (esempio: tensione 
nominale 230V, tensione minima 195V, tensione massima 265V). 

ALIMENTAZIONE DA MOTOGENERATORE 

Il generatore ¯ progettato per funzionare alimentato da gruppi elettrogeni. 

1) - La presa ausiliaria a 230V c.a. deve poter fornire una potenza adeguata come indicato nel cap. 2.2. 
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ITALIANO 

13.2 LIST OF COMPONENTS  

SPARE PARTS ENGLISH 

Cover 

Belt holder 

Handle 

Crosspiece 

Inverter PCB 

Alluminium panel 

Neutral front panel 

Front panel plate 

Knob 

Gas fitting 

Fixed socket 

7-way connector 

Front panel 

Joint 

Front panel PCB 

Front fan 

Basement 

Tube 31 cm 

Solenoid valve support 

Solenoid valve 

Tube 24 cm 

Switch 

Power cable 

Power cable grommet 

Rear panel 

Captive 

High frequency PCB 

Captive grommet 

Elevator transformer 

High frequency filter PCB 

Vertical panel 

Rear fan 

1 

2 

3 

4 

5 

6 

7 

8 

9 

10 

11 

12 

13 

14 

15 

16 

17 

18 

19 

20 

21 

22 

23 

24 

25 

26 

27 

28 

29 

30 

31 

32 

DESCRIPTION  

6200950B 

6604510C 

6604360C 

6604860C 

61141400 

6200990T 

66051200 

66044400 

66046700 

63266000 

64421000 

61145900 

6604340C 

43162000 

61140200 

61133100 

6604530C 

61163500 

6604540C 

64102000 

61163600 

64664000 

64432000 

66525000 

6604350C 

63321000 

61143500 

66070000 

61139200 

61141500 

6223300T 

61133100 

TIG dp 162H 

6200950B 

6604510C 

6604360C 

6604860C 

61141400 

6200990T 

66051200 

66044300 

66046700 

63266000 

64421000 

61145900 

6604340C 

43162000 

61146700 

61133100 

6604530C 

61163500 

6604540C 

64102000 

61163600 

64664000 

64432000 

66525000 

6604350C 

63321000 

61143500 

66070000 

61139200 

61141500 

6223300T 

61133100 

TIG dp 171H 
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13.0 EXPLODED VIEW AND LIST OF COMPONENTS  
13.1 EXPLODED VIEW  

SPARE PARTS ENGLISH 
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ITALIANO DESCRIZIONE TECNICA 

2) - Inoltre la presa ausiliaria del gruppo elettrogeno deve soddisfare le seguenti condizioni: 

 - tensione di picco dellôonda di c.a. inferiore a 423V c.a. 

 - frequenza dellôonda c.a. fra 50 e 60Hz. 

 - tensione RMS dellôonda in c.a. superiore a 180V c.a. 

Eô importante che il gruppo elettrogeno soddisfi le condizioni riportate nei punti 1 e 2. 

Eô sconsigliato impiegare questa macchina con gruppi elettrogeni che non rispettino queste condizioni 
perch® si pu¸ danneggiare. 

COLLEGAMENTO 

- Prima di effettuare connessioni elettriche tra il generatore di corrente e lôinterruttore di linea, accertarsi 
che questô ultimo sia aperto. 

- Il quadro di distribuzione deve essere conforme alle normative vigenti nel paese di utilizzo . 

- Lô impianto di rete deve essere di tipo industriale. 

- il cavo multipolare ¯ provvisto di una spina tipo G32(shuko) a norme UNI 47 166/68.  

Predisporre una apposita presa modello SHUKO 16A che preveda lôalloggiamento di conduttori da 
1.5mmĮ di sezione. 

- Per i cavi pi½ lunghi maggiorare opportunamente la sezione del conduttore. 

- A monte, lôapposita presa di rete dovr¨ avere un adeguato interruttore munito di fusibili ritardati. 

 

4.2 MESSA A TERRA  
- Per la protezione degli utenti la saldatrice dovr¨ essere assolutamente collegata correttamente allôim-
pianto di terra  (NORMATIVE INTERNAZIONALI DI SICUREZZA). 

- Eô indispensabile predisporre una buona messa a terra tramite il conduttore giallo-verde del cavo di ali-
mentazione, onde evitare scariche dovute a contatti accidentali con oggetti messi a terra. 

- Lo chassis (che ¯ conduttivo) ¯ connesso elettricamente con il conduttore di terra; non collegare corretta-
mente a terra lôapparecchiatura pu¸ provocare shock elettrici pericolosi per lôutente.  

 

4.3 AVVERTENZA POSIZIONAMENTO PRECARIO  
Se il generatore cade pu¸ causare infortuni. 

Non mettere in funzione o spostare il generatore nel caso si trovi in posizione preca-
ria. Non posizionare il generatore su piani inclinati superiori a 10Á. 

MODELLO TENSIONE/FASI FUSIBILE RIT. 

TIG dp 162H 230V 1F 1 fase 230V 16 A 

TIG dp 171H 230V 1F 1 fase 230V 16 A 
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5.0 MESSA IN SERVIZIO  
5.1 COMANDI PANNELLO FRONTALE TIG DP 162H  

A

2t

4t
ON

A

35%35%

t

11

2 23

24

3

4

9 10 11 12a 12 13 14 15 17 18

22

20

6

7

Connettore pulsante torcia / comando remoto 

Presa attacco polarità negativa 

Pulsante selezione modalità saldatura / vrd 

Led segnalazione modalità saldatura TIG 4t 

- 

Led segnalazione modalità saldatura TIG 2t 

Led segnalazione modalità saldatura elettrodo  

- 

Led segnalazione macchina sotto tensione 

Led segnalazione arco acceso 

Led segnalazione intervento protezione termica  

Pulsante selezione partenza con alta frequenza 

Led segnalazione partenza con alta frequenza 

1 

2 

3 

4 

5 

6 

7 

8 

9 

10 

11 

12 

12a 

Display visualizazzione corrente saldatura/parametri 

Encoder di regolazione 

Led segnalazione PRE-GAS  

- 

Led segnalazione corrente di saldatura 

Led segn. funzione rampa discesa  

-  

Led segnalazione POST-GAS  

-  

- 

Pulsante selezione funzioni  

Presa attacco polarità positiva 

Connettore attacco gas 

13 

14 

15 

16 

17 

18 

19 

20 

21a 

21 

22 

23 

24 
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12.3  MAINTENANCE ORDINAIRE  

 
ATTENTION!!! 

 
Les op®rations de maintenance doivent °tre confi®es ¨ du personnel qualifi®. 

 

Lôefficacit® de lôinstallation de soudage dans le temps est directement li®e ¨ la fr®quence 
des op®rations de maintenance, en particulier : 

Pour les soudeuses, il suffit de veiller ¨ la propret® interne en les nettoyant dôautant plus fr®-
quemment que le milieu de travail est plus poussi®reux. 

- Enlever le capot. 

- £liminer toute trace de poussi¯re des parties internes du g®n®rateur avec un jet dôair com-
prim® ¨ une pression ne d®passant pas 3 kg/cmĮ. 

- Contr¹ler toutes les connexions ®lectriques, en sôassurant que les vis et les ®crous sont 
bien serr®s. 

- Ne pas h®siter ¨ remplacer les composants d®t®rior®s. 

- Remonter le capot. 

- Apr¯s avoir termin® les op®rations ci-dessus, le g®n®rateur est pr°t ¨ °tre remis en service 
en suivant les instructions figurant dans le chapitre ç r®alisation de lôinstallation è. 

AVANT TOUTE INTERVEN TION, DÉBRANCHER LA MACHINE DU 
SECTEUR PRIMAIRE DõALIMENTATION 

FRAN¢AIS FRAN¢AIS MAINTENANCE 
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12.0 PROBLÈMES DE SOUDAGE  ET DE FONCTIONNEMENT  
12.1 POSSIBLES DÉFAUTS DE SOUD AGE 

D£FAUT CAUSES CONSEILS 

CRIQUES £lectrode acide sur acier ¨ haute teneur en soufre.  

Oscillations excessives de lô®lectrode.  

Trop grande distance entre les pi¯ces ¨ souder.  

Pi¯ce ¨ souder froide. 

Utiliser une ®lectrode basique. 
 

Rapprocher les bords ¨ souder.  

Avancer lentement au d®but.  

 

POROSIT£ Mat®riau ¨ souder sale (ex. : huile, peinture, rouille, 
oxydes).  

Courant insuffisant. 

Le nettoyage les pi¯ces avant de souder est fonda-
mental pour obtenir de bons cordons de soudage. 

P£N£TRATION INSUFFISANTE Courant bas.  

Vitesse de soudage ®lev®e.  

Polarit® invers®e.  

£lectrode inclin®e ¨ lôoppos® de son mouvement. 

Am®liorer le r®glage des param¯tres de travail et la 
pr®paration des pi¯ces ¨ souder. 

PROJECTIONS IMPORTANTES Inclinaison de lô®lectrode excessive. Effectuer les corrections n®cessaires. 

D£FAUTS DE PROFILS Param¯tres de soudage incorrects.  

Vitesse de passage non li®e aux exigences des 
param¯tres de travail.  

Inclinaison de lô®lectrode non constante durant le 
soudage. 

Respecter les principes de base et g®n®raux de 
soudage. 

INSTABILIT£ DE LôARC Courant insuffisant. Contr¹ler lô®tat de lô®lectrode et le branchement du 
c©ble de masse. 

Lô£LECTRODE FOND ê LôOBLIQUE £lectrode avec fil non centr®.  

Ph®nom¯ne du souffle magn®tique. 

Remplacer lô®lectrode. 

Brancher deux c©bles de masse sur les c¹t®s 
oppos®s de la pi¯ce ¨ souder. 

12.2 - POSSIBLES PROBLÈMES DE FONCTIONNEMENT  

PROBLĈME CAUSES POSSIBLES SOLUTION 

PAS D'AMOR¢AGE -Raccordement primaire incorrect. 

- Carte de lôinverter d®fectueuse. 

- Contr¹ler le branchement primaire. 

- Sôadresser au service apr¯s-vente. 

PAS DE TENSION ê LA SORTIE - Machine en surchauffe (DEL jaune allu-
m®e). 
- Tension dôalimentation primaire hors des 
limites maximum et minimum. 

- Carte de lôinverter d®fectueuse. 

- Attendre le refroidissement. 
 
- Contr¹ler le secteur. 
 
- Sôadresser au service apr¯s-vente. 

COURANT DE SORTIE NON COR-
RECT 

- Potentiom¯tre de r®glage d®fectueux. 

 

- Tension dôalimentation primaire basse. 

- Sôadresser au service apr¯s-vente. 
 

- Contr¹ler le secteur. 

? RECHERCHE DES PANNES FRAN¢AIS 
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Connettore pulsante torcia / comando remoto 

Presa attacco polarità negativa 

Pulsante selezione modalità saldatura / vrd 

Led segnalazione modalità saldatura TIG 4t 

Led segnalazione modalità saldatura TIG ripristino 

Led segnalazione modalità saldatura TIG 2t 

Led segnalazione modalità saldatura elettrodo  

Led segnalazione modalità saldatura TIG puntatura 

Led segnalazione macchina sotto tensione 

Led segnalazione arco acceso 

Led segnalazione intervento protezione termica  

Pulsante selezione partenza con alta frequenza 

Led segnalazione partenza con alta frequenza 

1 

2 

3 

4 

5 

6 

7 

8 

9 

10 

11 

12 

12a 

Display visualizazzione corrente saldatura/parametri 

Encoder di regolazione 

Led segnalazione PRE-GAS  

Led segnalazione rampa di salita 

Led segnalazione corrente di saldatura 

Led segn. funzione rampa discesa  

Led segnalazione corrente di base  

Led segnalazione POST-GAS  

Pulsante selezione inserimento pulsazione  

Led segnalazione funzione pulsazione inserita 

Pulsante selezione funzioni  

Presa attacco polarità positiva 

Connettore attacco gas 
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17 
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20 

21a 

21 

22 
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24 

5.2 COMANDI PANNELLO FRONTALE TIG DP 171H  
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ITALIANO DESCRIZIONE TECNICA 
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5.3 LEGENDA SIMBOLOGIA T ARGHE   

%

2t

4t

t2

t1

2t

4t

t2

t1

CONNESSIONE RETE DI ALIMENTAZIONE 

PROCESSO GENERICO DI SALDATURA 

ALLARME ï SOVRATEMPERATURA 

MODALITAô DI SALDATURA  ELETTRODO (MMA) 

MODALITAô DI SALDATURA  TIG 2 TEMPI 

MODALITAô DI SALDATURA  TIG 4 TEMPI 

MODALITAô DI SALDATURA  TIG PUNTATURA 

MODALITAô DI SALDATURA  TIG RIPRISTINO / DOPPIO PARAMETRO 

FUNZIONE RAMPA DI SALITA (SLOPE UP) 

FUNZIONE TEMPO DI PUNTATURA 

FUNZIONE CORRENTE DI BASE  (PERCENTUALE) 

FUNZIONE RAMPA DI DISCESA (SLOPE DOWN) 

FUNZIONE USCITA GAS 

FUNZIONE PULSAZIONE 

PARTENZA CON ALTA FREQUENZA 

DESCRIZIONE TECNICA ITALIANO 
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FIGURES FRAN¢AIS 
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11.4 COURBES DE TENSION - COURANT (VOLTS ð AMPÈRES)   

FIGURES FRAN¢AIS 
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1 

2 

3 

4 

5 

 

6 

7 

8 

9 

10 

11 

12 

13 

 

14 

15 

16 

17 

 

18 

a) IDENTIFICAZIONE 

Nome, indirizzo  del costruttore 

Tipo della saldatrice 

Identificazione riferita al numero di serie 

Simbolo del  tipo di  saldatrice 

Riferimento alla normativa  di costruzione 

b) USCITA DELLA SALDATURA 

Simbolo del processo di saldatura 

Simbolo per le saldatrici idonee ad operare in ambiente a rischio accresciuto di scossa elettrica. 

Simbolo della corrente di saldatura 

Tensione assegnata a vuoto (tensione media) 

Gamma  della corrente  di saldatura  

Valori del ciclo di intermittenza (su 10 minuti) 

Valori della corrente assegnata di saldatura 

Valori della tensione convenzionale a carico 

c) ALIMENTAZIONE 

Simbolo per lôalimentazione (numero fasi e frequenza)  

Tensione  assegnata di alimentazione 

Massima corrente  di alimentazione 

Massima corrente  effettiva di alimentazione  (identifica il fusibile di linea) 

d) ALTRE CARATTERISTICHE 

Grado di protezione (IP 23). 

18 15 16 17 

5.4 DESCRIZIONE TARGA DATI  
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3 

9 

DESCRIZIONE TECNICA ITALIANO 
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5.5 DISPOSIZIONE SALDATURA AD ELETTRODO (MMA)  
1) Rispettare le indicazioni fornite precedentemente a riguardo dellôallacciamento pri-
mario e dellôinstallazione. 

2) Collegare il cavo massa alla presa negativa del generatore (rif. NÁ2 cap. 5.1-5.2). 

3) Collegare la pinza porta elettrodi alla presa positiva (rif. NÁ23 cap. 5.1-5.2). 

4) Premere il pulsante di selezione (rif. NÁ3 cap. 5.1-5.2) fino a far accendere il led di 
indicazione modalit¨ Elettrodo (rif. NÁ7 cap. 5.1-5.2). 

5) Inserire lôanima scoperta dellôelettrodo nella pinza. 

6)Per le impostazioni fare riferimento al capitolo 8.1 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 
5.6 DISPOSIZIONE SALDATURA TIG  
1) Rispettare le indicazioni fornite precedentemente a riguardo dellôallacciamento pri-
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FRAN¢AIS FIGURES 

11.3 CYCLE DõINTERMITTENCE (DC) ET £CHAUFFEMENT 

Le cycle dôintermittence est le pourcentage sur 10 minutes que lôop®rateur doit respec-
ter pour ne pas risquer lô®chauffement. 

Si la machine sô®chauffe, la DEL jaune (r®f. 3 chap. 5.1-5.2) sôallume. 

Il faut donc attendre environ 10 minutes avant de recommencer ¨ souder. 

Il faut r®duire lôamp®rage ou le temps de travail apr¯s avoir recommenc® ¨ souder.  

ECHAUFFEMENT 

10 minitus dôattente 
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11.0 FIGURES  

11.1 DISTANCES ARRIÈRE ET LATÉRALES À RESPECTER DU-
RANT LE SOUDAGE  

11.2 - SIGNALISATION DE SÉCURITÉ   

SIGNALISATION DE S£CURIT£ POUR SOUDEUSES ï CONFORME ê  LA DIRECTIVE 92/58/CEE ET AUX NORMES UNI 7543-1-3  

ATTENZIONE! 

ATTENTION!

BEWARE! 
ACHTUNG! ATENCION!

FRAN¢AIS FIGURES 
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mario e dellôinstallazione. 

2) Collegare il cavo di massa alla presa positiva della macchina(rif. NÁ23 cap. 5.1-5.2). 

3) Collegare lôattacco torcia alla presa negativa della macchina  (rif. NÁ2 cap. 5.1-5.2). 

4) Collegare il connettore del pulsante torcia nellôapposita presa posta sul pannello 
frontale (rif. NÁ1 cap. 5.1-5.2). 

5) Collegare il connettore gas della torcia nellôapposita presa posta sul pannello fron-
tale (rif. NÁ24 cap. 5.1-5.2). 

6) Allacciare la bombola del gas (Argon) allôapposito presa posta sul pannello poste-
riore della macchina.   

7) Premere il pulsante di selezione(rif. NÁ3 cap. 5.1-5.2) fino a far accendere il led di 
indicazione modalit¨ Tig (rif. NÁ4-6 cap. 5.1-5.2). 

8) Per le impostazioni fare riferimento al capitolo 8.2. 

ITALIANO DESCRIZIONE TECNICA 
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6.0 SALDATURA AD ELETTRODO ( MMA)  
6.1 PROCEDIMENTI E DATI TECNICI DELLA SALDATURA AD 
ELETTRODO  
- La saldatura ad arco con elettrodi rivestiti ¯ un procedimento con il quale si realizza 
lôunione tra due parti metalliche sfruttando il calore generato da un arco elettrico che 
scocca tra un elettrodo fusibile ed il materiale da saldare. 

- I generatori di corrente ad arco elettrico (saldatrici) possono essere in corrente conti-
nua o in corrente alternata; i primi possono saldare qualsiasi tipo di elettrodo, mentre i 
secondi possono saldare solo elettrodi previsti per corrente alternata. 

- La caratteristica costruttiva di questi generatori ¯ tale da garantire un ottimo grado di 
stabilit¨ dellôarco alle variazioni della sua lunghezza dovute allôavvicinamento od allon-
tanamento dellôelettrodo provocate dalla mano del saldatore. 

- Lôelettrodo ¯ costituito da due parti fondamentali: 

a) lôanima, che ¯ della stessa natura del materiale base  

    (alluminio, ferro, rame, acciaio inox) ed ha la funzione di apportare materiale nel 
giunto. 

b) il rivestimento, costituito da varie sostanze minerali ed organiche miscelate fra loro; 
le cui funzioni sono: 

- Protezione gassosa. Una parte del rivestimento volatilizzata alla temperatura dellôar-
co, allontana lôaria dalla zona di saldatura creando una colonna di gas ionizzato che 
protegge il metallo fuso. 

- Apporto di elementi leganti e scorificanti. Una parte del rivestimento fonde e apporta 
nel bagno di fusione degli elementi che si combinano col materiale-base e formano la 
scoria. 

- Si pu¸ affermare che la modalit¨ di fusione e le caratteristiche del deposito di cia-
scun elettrodo derivano dal tipo di rivestimento oltre che dal materiale dellôanima. 

- I principali tipi di rivestimento sono: 

- Rivestimenti acidi. Questi rivestimenti danno luogo ad una buona saldabilit¨ e posso-
no essere impiegati in corrente alternata o in corrente continua con pinza portaelettro-
do al polo negativo (polarit¨ diretta). Il bagno di fusione ¯ molto fluido per cui gli elet-
trodi con questo rivestimento sono adatti essenzialmente per la saldatura in piano. 

- Rivestimenti al rutilo. Questi rivestimenti donano al cordone una estrema esteticit¨ 
per cui il loro impiego ¯ largamente diffuso. Si possono saldare sia in corrente alterna-
ta che in corrente continua con entrambe le polarit¨. 

- Rivestimenti basici. Sono utilizzati essenzialmente per saldature di buona qualit¨ 
meccanica, anche se lôarco tende a spruzzare e lôestetica del cordone ¯ inferiore a 
quella del tipo al rutilo. Vengono utilizzati generalmente in corrente continua con lôelet-
trodo al polo positivo (polarit¨ inversa) anche se esistono degli elettrodi basici per  

ITALIANO DESCRIZIONE TECNICA 
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FRAN¢AIS DESCRIPTION TECHNIQUE 

10.0 V.R.D. ( ACTIF UNIQUEMENT POUR LA FONCTION  ÉLEC-
TRODE ) 
10.1 GESTION DU V.R.D.  
 Le sigle V.R.D. signifie VOLTAGE REDUCTION DEVICE, un syst¯me pour la r®duc-
tion de la tension ¨ vide. 

Quand on installe le V.R.D. dans une soudeuse, celui-ci r®duit la tension ¨ vide maxi-
male ¨ une tension de s®curit® qui se situe normalement au-dessous de 25 V. 

-  Le V.R.D. est utilis® comme un dispositif suppl®mentaire pour la s®curit® de 
lóop®rateur. 

- Les proc®dures pour la s®curit® sur le lieu de travail doivent toujours °tre scrupuleu-
sement respect®es. 

 

10.2 ACTIVATION DU V.R.D.  
1 - Allumer le g®n®rateur. 

2 ï Maintenir le bouton MODE enfonc® (r®f. 3 chap. 5.1-5.2) sur le panneau de fa­ade 
de la machine pendant 5 secondes environ puis rel©cher le bouton ; la DEL de mode 
clignote (FONCTION V.R.D. ACTIV£E). 

Le mode VRD reste activ® m°me si la machine est ®teinte puis rallum®e. 

 

10.3 EXCLUSION DU V.R.D.  
1 - Allumer le g®n®rateur. 

2 - Maintenir le bouton MODE enfonc® (r®f. 3 chap. 5.1-5.2) sur le panneau de fa­ade 
de la machine pendant 5 secondes environ puis rel©cher le bouton ; la DEL de mode 
reste fixe (FONCTION V.R.D. exclue). 

Le mode VRD reste toujours exclu m°me si la machine est ®teinte puis rallum®e. 
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9.0 PRÉÉQUIPEMENT POUR LA COMMANDE À DISTANCE/
PÉDALE/TORCHE UP -DOWN  
La commande ¨ distance, la p®dale et la torche UP- DOWN permettent de r®gler le 
courant de soudage ¨ distance sans agir directement sur le g®n®rateur. 

 

Les g®n®rateurs ¨ inverter TIG dp 162H - 171H sont ®quip®s dôun connecteur sp®cial 
(r®f. 1 chap. 5.1-5.2) qui permet de raccorder la commande ¨ distance, la p®dale ou la 
torche UP ïDOWN. Quand la prise de la commande ¨ distance est branch®e au con-
necteur pr®vu ¨ cet effet, la machine sôajuste automatiquement pour le r®glage avec la 
commande ¨ distance. Le point droit de lôafficheur (r®f. 13 chap. 5.1-5.2) clignote. Le 
courant de soudage varie de la valeur minimum (4A) ¨ une valeur maximum r®glable 
sur la machine au moyen de lôencodeur de r®glage (r®f. 14 chap. 5.1-5.2). 

Pour d®sactiver la fonction ç commande ¨ distance è, il faut d®brancher le connecteur 
de la commande ¨ distance. 

 

FONCTIONNEMENT DE LA TORCHE UP-DOWN 

Brancher le connecteur de la torche ¨ la prise du g®n®rateur (r®f. 1 chap. 5.1-5.2) 
pour acc®der au r®glage du courant de soudage ¨ lôaide des deux boutons pr®sents 
sur la poign®e de la torche. Appuyer sur le bouton sup®rieur pour augmenter le cou-
rant jusqu'¨ la valeur r®gl®e avec lôencodeur principal (r®f. 14 chap. 5.1-5.2) ; appuyer 
sur le bouton inf®rieur pour r®duire le courant jusqu'¨ la valeur de 4 amp¯res. 

FRAN¢AIS DESCRIPTION TECHNIQUE 
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corrente alternata. I rivestimenti basici sono avidi di umidit¨, pertanto devono essere 
conservati in ambienti asciutti, dentro scatole ben chiuse. 

Ricordiamo inoltre che gli acciai con tenore di carbonio che supera lo 0,6% ¯ necessa-
rio saldarli con elettrodi speciali. 

- Rivestimenti cellulosici. Sono elettrodi che si saldano in corrente continua, collegati 
al polo positivo; sono essenzialmente usati per saldatura di tubi, data la viscosit¨ del 
bagno e la forte penetrazione. Richiedono generatori con propriet¨ adeguate. 

 
6.2 FASI DELLA SALDATURA AD ELETTRODO  
- Fase di preparazione: 

a) Preparazione dei lembi da saldare. 

La preparazione dei lembi varia a seconda dello spessore del materiale da saldare, 
della posizione di saldatura, dal tipo di giunto e dalle esigenze di realizzazione. Co-
munque ¯ sempre consigliabile lavorare su parti pulite, non ossidate, o che non pre-
sentino ruggine o altre sostanze che potrebbero danneggiare la saldatura. 

I lembi possono venire preparati con delle cianfrinature ad ñUò per una saldatura sen-
za ripresa; ad ñXò quando necessita una ripresa della saldatura a rovescio. 

- Tabella per la preparazione dei lembi ad ñUò 

b) Scelta dellôelettrodo. 

- La scelta del diametro dellôelettrodo dipende dallo spessore del materiale, dal tipo di 
giunto e dalla posizione della saldatura. 

Quando si eseguono saldature in ñposizioneò il bagno tende a scendere per la forza di 
gravit¨, si consiglia quindi di utilizzare elettrodi di piccolo diametro in passate  

ITALIANO DESCRIZIONE TECNICA 

s (mm) a (mm) d (mm) Ŭ (Á) 

0õ3 

3õ6 

3õ12 

0 

0 

0õ1.5 

0 

s/2 MAX 

0õ2 

0 

0 

>60 
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successive. Per elettrodi di grosso diametro occorrono elevate correnti di saldatura 
che apportino una adeguata energia termica. 

c) Impostazione della corrente di saldatura. 

- La stabilit¨ di corrente del generatore permette di lavorare a bassi valori ed in condi-
zioni di particolare difficolt¨. 

La seguente tabella riporta indicativamente la corrente minima e massima utilizzabile 
per saldatura su acciaio al carbonio: 

Comunque normalmente i dati per la saldatura dei vari tipi di elettrodo, vengono ripor-
tati dal costruttore stesso. 

- Accensione dellôarco: 

Lôarco elettrico si accende sfregando la punta dellôelettrodo sul pezzo da saldare, ri-
traendo rapidamente lôelettrodo fino al mantenimento dellôarco. 

Un movimento troppo lento pu¸ provocare lôincoraggio dellôelettrodo al pezzo, in que-
sto caso con uno strappo laterale si libera lôelettrodo; mentre un movimento troppo ve-
loce pu¸ provocare lo spegnimento dellôarco. 

- Esecuzione della saldatura: 

Le tecniche per eseguire lôunione dei giunti sono molteplici e variano a seconda delle 
esigenze dellôoperatore. Prenderemo in esame come esempio due classiche esecu-
zioni: 

1) giunto testa-testa 

 

 

Diametro elettrodo  

mm 

Corrente di saldatura 

min.                             max. 

1.6 

2 

2.5 

3.25 

4 

25 

40 

60 

100 

140 

50 

70 

110 

140 

180 
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2) approcher la pointe de lô®lectrode (tungst¯ne) de la pi¯ce ¨ souder ; 

3) appuyer sur le bouton de la torche : apr¯s le PR£-GAZ, lôarc sôallume au moyen du 
g®n®rateur HF et lôop®ration de soudage commence. Le courant atteint la valeur de 
base ; 

4) rel©cher le bouton de la torche : le courant atteint la valeur r®gl®e A avec la rampe 
de mont®e.  

Avec une pression rapide du bouton de la torche (inf®rieure ¨ 0,5 seconde), on 
passe directement de la valeur de courant d®finie A ¨ la valeur de courant de 
base et vice versa. 

 

Fin du soudage : 

1) Appuyer sur le bouton de la torche : le courant diminue graduellement selon le 
temps de rampe de descente ; lôarc se maintient ¨ la valeur du courant de base ; 

2) rel©cher le bouton de la torche : lôarc sô®teint puis le temps de POST-GAZ sô®coule. 

 

Proc®d® pour le soudage ¨ TIG R£PARATION (DOUBLE PARAMĈTRE) sans HF 

D®but du soudage : 

1) V®rifier que la DEL HF (r®f. 12a chap. 5.2) est ®teinte. Dans le cas contraire, ap-
puyer sur le bouton HF (r®f. 12 chap. 5.2) pendant 2 secondes ; la DEL HF (r®f. 12a 
chap. 5.2) sô®teint . 

2) Mettre en contact la pointe de lô®lectrode (tungst¯ne) avec la pi¯ce ¨ souder. 

3) Appuyer sur le bouton de la torche : le gaz sort aussit¹t ; soulever lat®ralement la 
torche de mani¯re ¨ sô®loigner l®g¯rement de la pi¯ce ¨ souder et commencer lôop®ra-
tion de soudage ; le courant atteint la valeur de base. 

4) Rel©cher le bouton de la torche : le courant atteint la valeur r®gl®e A avec la rampe 
de mont®e. 

Avec une pression rapide du bouton de la torche (inf®rieure ¨ 0,5 seconde), on 
passe directement de la valeur de courant d®finie A ¨ la valeur de courant de 
base et vice versa. 

 

Fin du soudage : 

1) Effectuer les m°mes op®rations que pour le soudage TIG R£PARATION/DOUBLE 
PARAMĈTRE avec amor­age HF. 

FRAN¢AIS DESCRIPTION TECHNIQUE 
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8.5 SOUDAGE TIG RÉPARATION / DOUBLE PARAMÈTRE 
(UNIQUEMENT POUR LE TIG dp 171H)  

1) Appuyer sur le bouton de s®lection des modes MODE (r®f. 3 chap. 5.2) jusqu'¨ ce 
que la DEL du mode TIG R£PARATION (r®f. 5 chap. 5.2) sôallume. 

2) Pendant 2 secondes, lôafficheur (r®f. 13 chap. 5.2) affiche les mots Tig rep. cligno-
tant. 

3) La DEL de machine sous tension (r®f. 9 chap. 5.2) est allum®e. 

4) La DEL dôarc allum® (r®f. 10 chap. 5.1-5.2) nôest pas allum®e. 

5) La DEL de signalisation du courant de soudage (r®f. 17 chap. 5.2) est allum®e. 

6) R®glage du courant de soudage : proc®der comme pour le soudage TIG 2 
TEMPS. 

7) R®glage de la rampe de descente : proc®der comme pour le soudage TIG 2 
TEMPS. 

8) R®glage du temps de pr®ïgaz : proc®der comme pour le soudage TIG 2 TEMPS. 

9) R®glage du temps de postïgaz : proc®der comme pour le soudage TIG 2 
TEMPS. 

10) R®glage de la rampe de mont®e ï Appuyer sur le bouton FUNCTION (r®f. 22 
chap. 5.2) jusqu'¨ ce que la DEL t1 (r®f. 16 chap. 5.2) sôallume ; lôafficheur clignote et 
affiche les lettres Slu. Tourner lôencodeur de r®glage (r®f. 14 chap. 5.2) pour modifier 
la valeur de la rampe de mont®e entre 0,1 et 10 secondes. 

11) R®glage du courant de base ï Appuyer sur le bouton FUNCTION (r®f. 22 chap. 
5.2) jusquô̈ ce que la DEL du courant de base (r®f. 19 chap. 5.2) sôallume ; lôafficheur 
clignote et affiche ç I2 è. Tourner lôencodeur de r®glage (r®f. 14 chap. 5.2) pour modi-
fier la valeur du courant de base entre 10 % et 90 % de la valeur de soudage s®lec-
tionn®e. 

12) Activation et r®glage de la fr®quence de pulsation en mode TIG R£PARA-
TION/DOUBLE PARAMĈTRE : proc®der comme pour le soudage TIG 2 TEMPS. 

 

13) Si lôon souhaite utiliser une commande ¨ distance (CAD), se reporter au chapitre 
9.0 PR££QUIPEMENT POUR LA COMMANDE ê DISTANCE. 

 

Proc®d® pour le soudage ¨ TIG R£PARATION/DOUBLE PARAMĈTRE avec 
amor­age HF   

D®but du soudage : 

1) Appuyer sur le bouton HF (r®f. 12 chap. 5.2) ; la DEL HF (r®f. 12a chap. 5.2) sôal-
lume ; 

FRAN¢AIS DESCRIPTION TECHNIQUE 
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2) giunto a T 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Lôangolo di inclinazione dellôelettrodo varia in funzione alle passate eseguite; il movi-
mento dellôelettrodo viene eseguito tramite oscillazioni e fermate ai lati del cordone in 
modo da evitare lôaccumulo di materiale dôapporto al centro della saldatura. 

- Asportazione della scoria: 

Per gli elettrodi rivestiti, si rende necessaria lôasportazione della scoria dopo ogni pas-
sata. Lôasportazione si esegue tramite un piccolo martello, oppure per scorie friabili 
con una spazzola metallica. 

Per una corretta esecuzione dei diversi tipi di giunto nelle varie posizioni, occorre 
esercitarsi sotto la guida di un esperto. 

ITALIANO DESCRIZIONE TECNICA 
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7.0 SALDATURA TIG  
7.1 PROCEDIMENTI E DATI TECNICI DELLA SALDATURA TIG  
INTRODUZIONE: 

- Gas Tungsten Arc Welding (GTAW) ¯ la definizione del processo di saldatura nel 
quale lôarco, durante il lavoro, ¯ mantenuto per mezzo di un elettrodo metallico infusi-
bile (di solito tungsteno). La zona dôarco (elettrodo e bagno di fusione) viene protetta 
dalla contaminazione atmosferica per mezzo di un gas inerte come argon o elio che 
affluisce continuamente attraverso appositi condotti collegati alla torcia. 

Per semplicit¨ e uniformit¨ ogni riferimento al processo in questo manuale viene fatto 
con il termine TIG (Tungsten Inert Gas). 

- Questo processo pu¸ essere usato per fare saldature pulite e precise su ogni tipo di 
metallo, rispettandone la composizione fisico-chimica. 

Grazie a questa caratteristica, la saldatura TIG rappresenta il solo metodo adatto per 
unire certi metalli. 

- Date le caratteristiche inerenti il processo TIG, la progettazione della saldatrice deve 
soddisfare delle specifiche ben precise. Le saldatrici TIG vengono progettate e co-
struite con queste disposizioni. Se vengono installate, usate e mantenute in modo cor-
retto esse possono fornire un lungo e soddisfacente servizio creando saldature corret-
te e pulite. 

 

7.2 FASI DELLA SALDATURA TIG  
SALDATURA TIG DEGLI ACCIAI 

- FASE DI PREPARAZIONE: 

a) Preparazione dei lembi (giunti testa-testa) 
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11) Activation et r®glage de la fr®quence de pulsation en mode TIG POINTAGE : 
proc®der comme pour le soudage TIG 2 TEMPS. 

 

12) Si lôon souhaite utiliser une commande ¨ distance (CAD), se reporter au chapitre 
9.0 PR££QUIPEMENT POUR LA COMMANDE ê DISTANCE. 

 

Proc®d® pour le soudage ¨ TIG POINTAGE avec amor­age HF   

D®but du soudage : 

1) Appuyer sur le bouton HF (r®f. 12 chap. 5.2) ; la DEL HF (r®f. 12a chap. 5.2) sôal-
lume ; 

2) approcher la pointe de lô®lectrode (tungst¯ne) de la pi¯ce ¨ souder ; 

3) appuyer sur le bouton de la torche : apr¯s le PR£-GAZ, lôarc sôallume au moyen du 
g®n®rateur HF et lôop®ration de soudage commence ; 

4) rel©cher le bouton de la torche : le courant atteint la valeur r®gl®e A avec la rampe 
de mont®e.  

 

Fin du soudage : 

1) lôarc sô®teint automatiquement au bout du temps de pointage r®gl® puis le temps de 
POST-GAZ sô®coule. 

 

Proc®d® pour le soudage ¨ TIG POINTAGE avec amor­age LIFT (sans HF)  

D®but du soudage : 

1) V®rifier que la DEL HF (r®f. 12a chap. 5.1-5.2) est ®teinte. Dans le cas contraire, 
appuyer sur le bouton HF (r®f. 12 chap. 5.1-5.2) pendant 2 secondes ; la DEL HF (r®f. 
12a chap. 5.1-5.2) sô®teint ; 

2) mettre en contact la pointe de lô®lectrode (tungst¯ne) avec la pi¯ce ¨ souder ; 

3) appuyer sur le bouton de la torche : le gaz sort aussit¹t ; soulever lat®ralement la 
torche de mani¯re ¨ sô®loigner l®g¯rement de la pi¯ce ¨ souder et commencer lôop®ra-
tion de soudage. 

 

Fin du soudage : 

1) Effectuer les m°mes op®rations que pour le soudage TIG POINTAGE avec amor-
­age HF. 

FRAN¢AIS DESCRIPTION TECHNIQUE 
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Proc®d® pour le soudage ¨ TIG 4 TEMPS avec amor­age LIFT (sans HF) 

D®but du soudage : 

1) V®rifier que la DEL HF (r®f. 12a chap. 5.1-5.2) est ®teinte. Dans le cas contraire, 
appuyer sur le bouton HF (r®f. 12 chap. 5.1-5.2) pendant 2 secondes ; la DEL HF (r®f. 
12a chap. 5.1-5.2) sô®teint. 

2) Mettre en contact la pointe de lô®lectrode (tungst¯ne) avec la pi¯ce ¨ souder. 

3) Appuyer sur le bouton de la torche : le gaz sort aussit¹t ; soulever lat®ralement la 
torche de mani¯re ¨ sô®loigner l®g¯rement de la pi¯ce ¨ souder et commencer lôop®ra-
tion de soudage ; le courant atteint la valeur de base. 

4) Rel©cher le bouton de la torche : le courant atteint la valeur r®gl®e A avec la rampe 
de mont®e. 

 

Fin du soudage : 

1) Effectuer les m°mes op®rations que pour le soudage TIG 4 TEMPS avec amor­age 
HF. 

 

8.4  SOUDAGE TIG POINTAGE (UNIQUEMENT POUR LE TIG dp 
171H)  

1) Appuyer sur le bouton de s®lection des modes MODE (r®f. 3 chap. 5.2) jusqu'¨ ce 
que la DEL du mode TIG POINTAGE (r®f. 8 chap. 5.2) sôallume. 

2) Pendant 2 secondes, lôafficheur (r®f. 13 chap. 5.2) affiche les mots Tig Pun cligno-
tant. 

3) La DEL de machine sous tension (r®f. 9 chap. 5.2) est allum®e. 

4) La DEL dôarc allum® (r®f. 10 chap. 5.1-5.2) nôest pas allum®e. 

5) La DEL de signalisation du courant de soudage (r®f. 17 chap. 5.2) est allum®e. 

6) R®glage du courant de soudage : proc®der comme pour le soudage TIG 2 
TEMPS. 

7) R®glage du temps de pointage ï Appuyer sur le bouton FUNCTION (r®f. 22 chap. 
5.2) jusqu'¨ ce que la DEL t1 (r®f. 16 chap. 5.2) sôallume ; lôafficheur clignote et affiche 
les lettres Slu. Tourner lôencodeur de r®glage (r®f. 14 chap. 5.2) pour modifier la va-
leur du temps de pointage entre 0,1 et 10 secondes. 

8) R®glage de la rampe de descente : proc®der comme pour le soudage TIG 2 
TEMPS. 

9) R®glage du temps de pr®ïgaz : proc®der comme pour le soudage TIG 2 TEMPS. 

10) R®glage du temps de postïgaz : proc®der comme pour le soudage TIG 2 
TEMPS. 
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b) Scelta e preparazione dellôelettrodo 

- Gli elettrodi normalmente utilizzati sono di tungsteno ceriato (2% di cerio, presentano 
una colorazione grigia) e sono consigliati i seguenti diametri in funzione della corrente: 

- Sullôelettrodo viene eseguita una punta come indicato in figura. 

- Lôangolo a varia al variare della corrente di saldatura la tabella seguente ne consiglia 
il valore: 

c) Materiale dôapporto 

- Esistono molti materiali trattabili, comunque valgono alcune regole basilari: 

1) le bacchette di materiale dôapporto devono rispettare le stesse propriet¨ meccani-
che e chimiche del materiale da saldare; 

2) ¯ sconsigliato utilizzare parti del materiale base in quanto potrebbero contenere im-
purit¨ dovute alla lavorazione stessa; 

3) se il materiale usato ha una composizione chimica diversa, ¯ opportuno valutare le 
caratteristiche finali del giunto, sia meccaniche che anticorrosive. 

 

d) Gas di protezione 

- Il gas di protezione normalmente usato ¯ lôargon puro con una quantit¨ variabile a 
seconda della corrente impiegata (4-6 I/min). 

Angolo (Ŭ) Corrente di saldatura A 

30 

60 ï 90 

90 ï120 

5 - 30 

30 - 120 

120 - 160 

ITALIANO DESCRIZIONE TECNICA 

s (mm) a (mm) d (mm) Ŭ (Á) 

0õ3 
3õ6 
4õ6 

0 
0 
1õ1.5 

0 
0.5 
1õ2 

0 
0 
60 
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- Il procedimento TIG ¯ indicato per la saldatura degli acciai (sia al carbonio che lega-
ti), permette una saldatura di ottimo aspetto che limita le lavorazioni successive ed ¯ 
spesso utilizzata per la prima passata sui tubi. 

- £ necessario prima di ogni saldatura effettuare unôaccurata preparazione e pulizia 
dei lembi. 

 

SALDATURA TIG DEL RAME 

- Per le propriet¨ gi¨ descritte, la saldatura TIG risulta ottimale anche nel caso della 
lavorazione di materiali ad elevata conducibilit¨ termica. Il gas utilizzato ¯ sempre lôar-
gon e nel caso della saldatura del rame si consiglia lôuso di un supporto rovescio. 

a) Preparazione dei lembi per la saldatura del rame (giunto testa a testa in pia-
no) 

 

 

 

 

 

 

 

b) Scelta e preparazione 

dellôelettrodo 

- Lôelettrodo utilizzato ¯ dello stesso tipo descritto per la saldatura degli acciai; la pre-
parazione viene effettuata nelle modalit¨ gi¨ precedentemente descritte. 

- Per evitare la possibile ossidazione nella zona saldata si utilizzano materiali dôappor-
to con fosforo, silicio e componenti disossidanti. 

ITALIANO DESCRIZIONE TECNICA 

s (mm) a (mm) d (mm) Ŭ (Á) 

1õ3 
4õ10 
4õ10 

0 
0 
0 

0 
1-s/4 
0 

0 
0 

60õ90 
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Fonctions suppl®mentaires uniquement pour le TIG dp 171H 

 

10) R®glage de la rampe de mont®e ï Appuyer sur le bouton FUNCTION (r®f. 22 
chap. 5.2) jusqu'¨ ce que la DEL t1 (r®f. 16 chap. 5.2) sôallume ; lôafficheur clignote et 
affiche les lettres Slu. Tourner lôencodeur de r®glage (r®f. 14 chap. 5.2) pour modifier 
la valeur de la rampe de mont®e entre 0,1 et 10 secondes. 

11) R®glage du courant de base ï Appuyer sur le bouton FUNCTION (r®f. 22 chap. 
5.2) jusquô̈ ce que la DEL du courant de base (r®f. 19 chap. 5.2) sôallume ; lôafficheur 
clignote et affiche ç I2 è. Tourner lôencodeur de r®glage (r®f. 14 chap. 5.2) pour modi-
fier la valeur du courant de base entre 10 % et 90 % de la valeur de soudage s®lec-
tionn®e.  

12) Activation et r®glage de la fr®quence de pulsation en mode TIG 4t : proc®der 
comme pour le soudage TIG 2 TEMPS. 

 

13) Si lôon souhaite utiliser une commande ¨ distance (CAD), se reporter au chapitre 
9.0 PR££QUIPEMENT POUR LA COMMANDE ê DISTANCE. 

 

Proc®d® pour le soudage ¨ TIG 4 TEMPS avec amor­age HF  

D®but du soudage : 

1) Appuyer sur le bouton HF (r®f. 12 chap. 5.1-5.2) ; la DEL HF (r®f. 12a chap. 5.1-
5.2) sôallume ; 

2) approcher la pointe de lô®lectrode (tungst¯ne) de la pi¯ce ¨ souder ; 

3) appuyer sur le bouton de la torche : apr¯s le PR£-GAZ, lôarc sôallume au moyen du 
g®n®rateur HF et lôop®ration de soudage commence. Le courant atteint la valeur de 
base ; 

4) rel©cher le bouton de la torche : le courant atteint la valeur r®gl®e A avec la rampe 
de mont®e.  

 

Fin du soudage : 

1) Appuyer sur le bouton de la torche : le courant diminue graduellement selon le 
temps de rampe de descente ; lôarc se maintient ¨ la valeur du courant de base ; 

2) rel©cher le bouton de la torche : lôarc sô®teint puis le temps de POST-GAZ sô®coule.  
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 Fin du soudage : 

1) Rel©cher le bouton de la torche : le courant diminue graduellement selon le temps 
de rampe de descente ; lôarc sô®teint puis sô®coule le temps de POST-GAZ r®gl®. 

 

Proc®d® pour le soudage ¨ TIG 2 TEMPS avec amor­age LIFT (sans HF)   

D®but du soudage : 

1) V®rifier que la DEL HF (r®f. 12a chap. 5.1-5.2) est ®teinte.  Dans le cas contraire, 
appuyer sur le bouton HF (r®f. 12 chap. 5.1-5.2) pendant 2 secondes ; la DEL HF (r®f. 
12a chap. 5.1-5.2) sô®teint ; 

2) mettre en contact la pointe de lô®lectrode (tungst¯ne) avec la pi¯ce ¨ souder ; 

3) appuyer sur le bouton de la torche : apr¯s le PR£-GAZ, soulever lat®ralement la 
torche de mani¯re ¨ sô®loigner l®g¯rement de la pi¯ce ¨ souder et commencer lôop®ra-
tion de soudage. 

Fin du soudage : 

1) Effectuer les m°mes op®rations que pour le soudage TIG 2 TEMPS avec amor­age 
HF. 

 

8.3 SOUDAGE TIG 4 TEMPS  

1) Appuyer sur le bouton de s®lection des modes MODE (r®f. 3 chap. 5.1-5.2) jusqu'¨ 
ce que la DEL du mode TIG 4t (r®f. 4 chap. 5.1-5.2) sôallume. 

2) Pendant 2 secondes, lôafficheur (r®f. 13 chap. 5.1-5.2) affiche les mots Tig 4t cligno-
tant. 

3) La DEL de machine sous tension (r®f. 9 chap. 5.1-5.2) est allum®e. 

4) La DEL dôarc allum® (r®f. 10 chap. 5.1-5.2) nôest pas allum®e. 

5) La DEL de signalisation du courant de soudage (r®f. 17 chap. 5.1-5.2) est allum®e. 

6) R®glage du courant de soudage : proc®der comme pour le soudage TIG 2 
TEMPS. 

7) R®glage de la rampe de descente : proc®der comme pour le soudage TIG 2 
TEMPS. 

8) R®glage du temps de pr®-gaz : proc®der comme pour le soudage TIG 2 TEMPS. 

9) R®glage du temps de post-gaz : proc®der comme pour le soudage TIG 2 TEMPS. 

FRAN¢AIS DESCRIPTION TECHNIQUE 
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8.0 DESCRIZIONE DELLE FUNZIONI DI SALDATURA  
Allôaccensione del generatore per circa 2 secondi  verranno visualizzate tutte le se-
gnalazioni ; successivamente per 2 secondi  il display  (rif.13 cap. 5.1-5.2) ed il led di 
riferimento  lampeggeranno mostrando il tipo di saldatura selezionata . 

Il pannello  dopo  2 secondi  da ogni regolazione  si predispone per visualizzare 
(display  rif.13 cap. 5.1-5.2) e regolare la corrente di saldatura  tramite lôencoder  
(rif.14 cap. 5.1-5.2). 

DESCRIZIONI DELLE REGOLAZIONI NELLE VARIE MODALITêô DI SALDATURA 

 
8.1 SALDATURA AD  ELETTR ODO (ARC)  
1) Premere il pulsante di selezione modalit¨  MODE (rif.3 cap. 5.1-5.2) fino a far ac-
cendere il led di modalit¨  elettrodo (rif.7 cap. 5.1-5.2) 

2) Per 2 secondi il display  (rif.13 cap. 5.1-5.2) lampegger¨  mostrando la scritta  arc. 

3) Il led  di macchina sotto tensione  (rif.9 cap. 5.1-5.2) ¯ acceso. 

4) Il led  di arco acceso (rif.10 cap. 5.1-5.2) ¯ abilitato. 

5) Il led  di segnalazione corrente di saldatura (rif.17 cap. 5.1-5.2) ¯ acceso. 

6) Regolazione corrente di saldatura -Con lôencoder (rif.14 cap. 5.1-5.2) si regola la 
corrente di saldatura visualizzata sul display (rif.13 cap. 5.1-5.2) 

7)  La funzione Hot-Start ¯ gi¨ regolata automaticamente per avere una saldatura otti-
male. 

8)  La funzione Arc-Force ¯ gi¨ regolata automaticamente al 35% della corrente impo-
stata per avere una saldatura ottimale. 

 

Funzioni aggiuntive solo per TIG dp 171H 

 

9) Attivazione e regolazione Frequenza di pulsazione in ARC mode  

 

9a) Regolazione frequenza di pulsazione ïPremendo il pulsante PULSE (rif.21 cap. 
5.2) il led  pulsazione  (rif.21a cap. 5.2) comincer¨ a lampeggiare ed il display mostre-
r¨ la scritta P.Fr. 

 Ruotando lôencoder di regolazione  (rif.14 cap. 5.2) si pu¸ variare  il valore della fre-
quenza  da 0,4Hz a 5Hz.  

9b) Regolazione DutyïCycle di pulsazione ï Premendo  una seconda volta il pulsan-
te PULSE (rif.21 cap. 5.2)  il display lampeggia mostrando la scritta dUt. 

Ruotando lôencoder di regolazione  (rif.14 cap. 5.2) si pu¸ variare  il valore del tempo 
di valore alto della corrente  dal 10% al 90%.  

ITALIANO DESCRIZIONE TECNICA ITALIANO 



22 

STEL s.r.l.  ð Via del Progresso n° 59 ð 36020 

Loc. Castegnero (VICENZA) - ITALY 

TEL. +39 0444 639525 (central.) ð +39 0444 639682 (comm.)  

FAX +39 0444 639641 ð E-mail: stel@stelgroup.com  

Web: www.stelgroup.it  

TIG dp 162H -171H  

COD. 6910600050   

9c) Regolazione corrente di base  della pulsazione ï Premere  il pulsante FUNCTION 
(rif.22 cap. 5.2) fino a far accendere il led della corrente di base (rif.19 cap. 5.2)  ; il 
display lampeggia mostrando la scritta I2. Ruotando lôencoder di regolazione  (rif.14 
cap. 5.2) si pu¸ variare  il valore della corrente di base dal 10% al 90% rispetto al va-
lore impostato di saldatura.  

Per togliere la funzione pulsazione occorre tener premuto per pi½ di 2 secondi il 
pulsante PULSE 

 

10) Se si vuole operare con  un comando a distanza (CAD), fare riferimento al capitolo 
9.0 PREDISPOSIZIONE COMANDO A DISTANZA. 

 

8.2 SALDATURA TIG 2 TEMP I  
1) Premere il pulsante di selezione modalit¨  MODE (rif.3 cap. 5.1-5.2) fino a far ac-
cendere il led di modalit¨  tig 2t (rif.6 cap. 5.1-5.2) 

2) Per 2 secondi il display (rif.13 cap. 5.1-5.2)  lampeggia  mostrando la scritta  tiG 2t. 

3) Il led  di macchina sotto tensione  (rif.9 cap. 5.1-5.2) ¯ acceso. 

4) Il led  di arco acceso (rif.10 cap. 5.1-5.2) non ¯ abilitato. 

5) Il led  di segnalazione corrente di saldatura (rif.17 cap. 5.1-5.2) ¯ acceso. 

6) Regolazione corrente di saldatura -Con lôencoder (rif.14 cap. 5.1-5.2) si regola la 
corrente di saldatura visualizzata sul display (rif.14 cap. 5.1-5.2). 

7) Regolazione rampa di discesa ï Premere  il pulsante FUNCTION (rif.22 cap. 5.1-
5.2) fino a far accendere il led t2 (rif.18 cap. 5.1-5.2)  ; il display lampeggia mostrando 
la scritta Sld. Ruotando lôencoder di regolazione  (rif.14 cap. 5.1-5.2) si pu¸ variare  il 
valore della rampa di discesa da  0,1 a 10 secondi.  

Per  visualizzare il valore di rampa di discesa impostato, premere il pulsante FUNC-
TION fino a far accendere il t2 . Il display lampegger¨ mostrandone il valore. 

8) Regolazione tempo di pre gas ï Premere  il pulsante FUNCTION (rif.22 cap. 5.1-
5.2) fino a far accendere il led  di pre gas (rif.15 cap. 5.1-5.2)  ; il display lampeggia 
mostrando la scritta PrG. Ruotando lôencoder di regolazione  (rif.14 cap. 5.1-5.2) si 
pu¸ variare  il valore del tempo di pre gas da  0,1 a 2 secondi.  

Per  visualizzare il valore di pre gas  impostato, premere il pulsante FUNCTION fino a 
far accendere il led pre gas . Il display lampegger¨ mostrandone il valore. 

9) Regolazione tempo di post gas ï Premere  il pulsante FUNCTION (rif.22 cap. 5.1
-5.2) fino a far accendere il led  di post gas (rif.20 cap. 5.1-5.2)  ; il display lampeggia 
mostrando la scritta PoG. Ruotando lôencoder di regolazione  (rif.14 cap. 5.1-5.2) si 
pu¸ variare  il valore del tempo di post gas da  0,1 a 10 secondi.  

Per  visualizzare il valore di post gas  impostato, premere il pulsante FUNCTION fino 
a far accendere il led post gas . Il display lampegger¨ mostrandone il valore. 
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Pour visualiser la valeur de post-gaz r®gl®e, appuyer sur le bouton FUNCTION jusqu'¨ 
ce que la DEL de post-gaz sôallume. Lôafficheur clignote en affichant la valeur. 

 

Fonctions suppl®mentaires uniquement pour le TIG dp 171H 

 

10) Activation et r®glage de la fr®quence de pulsation en mode TIG 2t ;  

10a) R®glage de la fr®quence de pulsation ï Quand on appuie sur le bouton PULSE 
(r®f. 21 chap. 5.2), la DEL ç pulsation è (r®f. 21a chap. 5.2) commence ¨ clignoter et 
sur lôafficheur apparaissent les lettres P.Fr. 

 Tourner lôencodeur de r®glage (r®f. 14 chap. 5.2) pour modifier la valeur de la fr®-
quence entre 0,4 Hz et 300 Hz. 

10b) R®glage du facteur de marche de pulsation ï Rappuyer sur le bouton PULSE 
(r®f. 21 chap. 5.2) : lôafficheur clignote et affiche les lettres dUt. 

Tourner lôencodeur de r®glage (r®f. 14 chap. 5.2) pour modifier la valeur du temps ®le-
v® du courant entre 10 % et 90 %. 

10c) R®glage du courant de base de la pulsation ï Appuyer sur le bouton FUNCTION 
(r®f. 22 chap. 5.2) jusquô̈ ce que la DEL du courant de base (r®f. 19 chap. 5.2) sôal-
lume ; lôafficheur clignote et affiche ç I2 è. Tourner lôencodeur de r®glage (r®f. 14 chap. 
5.2) pour modifier la valeur du courant de base entre 10 % et 90 % de la valeur de 
soudage s®lectionn®e. 

Pour d®sactiver la fonction de pulsation, il faut presser le bouton PULSE pen-
dant plus de 2 secondes. 

 

11) Si lôon souhaite utiliser une commande ¨ distance (CAD), se reporter au chapitre 
9.0 PR££QUIPEMENT POUR LA COMMANDE ê DISTANCE. 

 

Proc®d® pour le soudage ¨ TIG 2 TEMPS avec amor­age HF  

D®but du soudage : 

1) Appuyer sur le bouton HF (r®f. 12 chap. 5.1-5.2) ; la DEL HF (r®f. 12a chap. 5.1-
5.2) sôallume ; 

2) approcher la pointe de lô®lectrode (tungst¯ne) de la pi¯ce ¨ souder ; 

3) appuyer sur le bouton de la torche : apr¯s le PR£-GAZ, lôarc sôallume au moyen du 
g®n®rateur HF et lôop®ration de soudage commence. 
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9c) R®glage du courant de base de la pulsation ï Appuyer sur le bouton FUNCTION 
(r®f. 22 chap. 5.2) jusqu'¨ ce que la DEL du courant de base (r®f. 19 chap. 5.2) sôal-
lume ; lôafficheur clignote et affiche ç I2 è. Tourner lôencodeur de r®glage (r®f. 14 chap. 
5.2) pour modifier la valeur du courant de base entre 10 % et 90 % de la valeur de 
soudage s®lectionn®e. 

Pour d®sactiver la fonction de pulsation, il faut presser le bouton PULSE pen-
dant plus de 2 secondes. 

 

10) Si lôon souhaite utiliser une commande ¨ distance (CAD), se reporter au chapitre 
9.0 PR££QUIPEMENT POUR LA COMMANDE ê DISTANCE. 

 

8.2 SOUDAGE TIG 2 TEMPS  
1) Appuyer sur le bouton de s®lection des modes MODE (r®f. 3 chap. 5.1-5.2) jusqu'¨ 
ce que la DEL du mode Tig 2t (r®f. 6 chap. 5.1-5.2) sôallume. 

2) Pendant 2 secondes, lôafficheur (r®f. 13 chap. 5.1-5.2) affiche les mots Tig 2t cligno-
tant. 

3) La DEL de machine sous tension (r®f. 9 chap. 5.1-5.2) est allum®e. 

4) La DEL dôarc allum® (r®f. 10 chap. 5.1-5.2) nôest pas allum®e. 

5) La DEL de signalisation du courant de soudage (r®f. 17 chap. 5.1-5.2) est allum®e. 

6) R®glage du courant de soudage - Côest avec lôencodeur (r®f. 14 chap. 5.1-5.2) 
que lôon r¯gle le courant de soudage visualis® sur lôafficheur (r®f. 14 chap. 5.1-5.2). 

7) R®glage de la rampe de descente ï Appuyer sur le bouton FUNCTION (r®f. 22 
chap. 5.1-5.2) jusqu'¨ ce que la DEL t2 (r®f. 18 chap. 5.1-5.2) sôallume ; lôafficheur cli-
gnote et affiche les lettres Sld. Tourner lôencodeur de r®glage (r®f. 14 chap. 5.2) pour 
modifier la valeur de la rampe de descente entre 0,1 et 10 secondes.  

Pour visualiser la valeur de la rampe de descente r®gl®e, appuyer sur le bouton 
FUNCTION jusqu'¨ ce que t2 sôallume. Lôafficheur clignote en affichant la valeur. 

8) R®glage du temps de pr®-gaz ï Appuyer sur le bouton FUNCTION (r®f. 22 chap. 
5.1-5.2) jusqu'¨ ce que la DEL de pr®-gaz (r®f. 15 chap. 5.1-5.2) sôallume ; lôafficheur 
clignote en affichant les lettres PrG. Tourner lôencodeur de r®glage (r®f 14 chap. 5.1-
5.2) pour modifier la valeur du temps de pr®-gaz entre 0,1 et 2 secondes.  

Pour visualiser la valeur de pr®-gaz r®gl®e, appuyer sur le bouton FUNCTION jusqu'¨ 
ce que la DEL de pr®-gaz sôallume. Lôafficheur clignote en affichant la valeur. 

9) R®glage du temps de post-gaz ï Appuyer sur le bouton FUNCTION (r®f. 22 chap. 
5.1-5.2) jusqu'¨ ce que la DEL de post-gaz (r®f. 20 chap. 5.1-5.2) sôallume ; lôafficheur 
clignote en affichant les lettres PoG. Tourner lôencodeur de r®glage (r®f. 14 chap. 5.1-
5.2) pour modifier la valeur du temps de post-gaz entre 0,1 et 10 secondes.  
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Funzioni aggiuntive solo per TIG dp 171H 

 

10) Attivazione e regolazione Frequenza di pulsazione in modalit¨ TIG 2t  

10a) Regolazione frequenza di pulsazione ïPremendo il pulsante PULSE (rif.21 cap. 
5.2) il led  pulsazione  (rif.21a cap. 5.2) comincer¨ a lampeggiare ed il display mostre-
r¨ la scritta P.Fr. 

 Ruotando lôencoder di regolazione  (rif.14 cap. 5.2) si pu¸ variare  il valore della fre-
quenza  da 0,4Hz a 300Hz.  

10b) Regolazione DutyïCycle di pulsazione ï Premendo  una seconda volta il pul-
sante PULSE (rif.21 cap. 5.2)  il display lampeggia mostrando la scritta dUt. 

Ruotando lôencoder di regolazione  (rif.14 cap. 5.2) si pu¸ variare  il valore del tempo 
di valore alto della corrente  dal 10% al 90%.  

10c) Regolazione corrente di base  della pulsazione ï Premere  il pulsante FUNC-
TION (rif.22 cap. 5.2) fino a far accendere il led della corrente di base (rif.19 cap. 
5.2)  ; il display lampeggia mostrando la scritta I2. Ruotando lôencoder di regolazione  
(rif.14 cap. 5.2) si pu¸ variare  il valore della corrente di base dal 10% al 90% rispetto 
al valore impostato di saldatura.  

Per togliere la funzione pulsazione occorre tener premuto per pi½ di 2 secondi il 
pulsante PULSE 

 

11) Se si vuole operare con  un comando a distanza (CAD), fare riferimento al capitolo 
9.0 PREDISPOSIZIONE COMANDO A DISTANZA. 

 

Procedimento per la saldatura a TIG 2 TEMPI con partenza tramite HF  

Inizio saldatura : 

1) Premere il pulsante HF  (rif.12 cap. 5.1-5.2) ; si accende il led  HF  (rif.12a cap. 5.1-
5.2) . 

2) Avvicinare  la punta dellôelettrodo (tungsteno) al pezzo da saldare. 

3) Schiacciare il pulsante torcia: dopo il PRE-GAS, si accende lôarco tramite il genera-
tore HF ed inizia il processo di saldatura . 

 

 

Fine saldatura: 

1) Rilasciare il pulsante torcia: la corrente scende gradualmente con il tempo imposta-
to rampa di discesa ;lôarco si spegne e successivamente si avr¨ il tempo di POST-
GAS  impostato. 
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Procedimento per la saldatura a TIG 2 TEMPI con partenza LIFT (senza HF)  

Inizio saldatura : 

1) Verificare che il led HF  (rif.12a cap. 5.1-5.2)  sia spento. In caso contrario tenere 
premuto per 2 secondi  il pulsante HF  (rif.12 cap. 5.1-5.2) ; si spegne il led  HF  
(rif.12a cap. 5.1-5.2) . 

2) Portare a contatto  la punta dellôelettrodo (tungsteno) al pezzo da saldare. 

3) Schiacciare il pulsante torcia: dopo il PRE-GAS, sollevare in modo laterale la tor-
cia ,tanto da allontanarsi  leggermente dal pezzo da saldare ed iniziare il processo di 
saldatura. 

Fine saldatura: 

1) Eseguire lo stesso procedimento  descritto nella saldatura TIG 2 TEMPI con parten-
za tramite HF. 

 

8.3 SALDATURA TIG 4 TEMPI  

1) Premere il pulsante di selezione modalit¨  MODE (rif.3 cap. 5.1-5.2) fino a far ac-
cendere il led di modalit¨  TIG 4t (rif.4 cap. 5.1-5.2) 

2) Per 2 secondi il display (rif.13 cap. 5.1-5.2)  lampeggia  mostrando la scritta  tiG 4t. 

3) Il led  di macchina sotto tensione  (rif.9 cap. 5.1-5.2) ¯ acceso. 

4) Il led  di arco acceso (rif.10 cap. 5.1-5.2) non ¯ abilitato. 

5) Il led  di segnalazione corrente di saldatura (rif.17 cap. 5.1-5.2) ¯ acceso. 

6) Regolazione corrente di saldatura ïProcedere come descritto per la saldatura 
TIG 2 TEMPI. 

7) Regolazione rampa di discesa ï Procedere come descritto per la saldatura TIG 2 
TEMPI. 

8) Regolazione tempo di pre gas ï Procedere come descritto per la saldatura TIG 2 
TEMPI. 

9) Regolazione tempo di post gas ï Procedere come descritto per la saldatura TIG 
2 TEMPI. 

 

 

Funzioni aggiuntive solo per TIG dp 171H 

 

10) Regolazione rampa di salita ï Premere  il pulsante FUNCTION (rif.22 cap. 5.2) 
fino a far accendere il led t1 (rif.16 cap. 5.2)  ; il display lampeggia mostrando la scritta 
SLu. Ruotando lôencoder di regolazione  (rif.14 cap. 5.2) si pu¸ variare  il valore della 
rampa di salita da  0,1 a 10 secondi.  
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8.0 DESCRIPTION DES FONCTIONS DE SOUDAGE  
Lorsque le g®n®rateur est allum®, toutes les signalisations sont visualis®es pendant 2 
secondes environ, puis, toujours pendant 2 secondes, lôafficheur (r®f. 11 chap. 5.1-
5.2) et la DEL de r®f®rence clignotent indiquant ainsi le type de soudage s®lectionn®. 

Deux secondes apr¯s chaque r®glage, le panneau se pr®pare pour visualiser 
(afficheur r®f. 11 chap. 5.1-5.2) et r®gler le courant de soudage au moyen de lôen-
codeur (r®f. 12 chap. 5.1-5.2). 

DESCRIPTION DES R£GLAGES SELON LES DIFF£RENTS MODES DE SOU-
DAGE 

 
8.1 SOUDAGE À ÉLECTRODE  
1) Appuyer sur le bouton de s®lection de MODE (r®f. 3 chap. 5.1-5.2) jusqu'¨ ce que 
la DEL du mode £lectrode (r®f. 7 chap. 5.1-5.2) sôallume ; 

2) Pendant 2 secondes, lôafficheur (r®f. 13 chap. 5.1-5.2) affiche le mot arc clignotant ; 

3) La DEL de machine sous tension (r®f. 9 chap. 5.1-5.2) est allum®e ; 

4) La DEL dôarc allum® (r®f. 10 chap. 5.1-5.2) est allum®e ; 

5) La DEL de signalisation du courant de soudage (r®f. 17 chap. 5.1-5.2) est allum®e. 

6) R®glage du courant de soudage ï Côest avec lôencodeur (r®f. 14 chap. 5.1-5.2) 
que lôon r¯gle le courant de soudage visualis® sur lôafficheur (r®f. 13 chap. 5.1-5.2) ; 

7) La fonction ç Hot start è est d®j¨ r®gl®e automatiquement pour avoir une soudure 
optimale ; 

8) La fonction ç Arc-force è est d®j¨ r®gl®e automatiquement sur 35 % du courant s®-
lectionn® pour avoir une soudure optimale. 

 

Fonctions suppl®mentaires uniquement pour le TIG dp 171H 

9) Activation et r®glage de la fr®quence de pulsation en mode ARC. 

9a) R®glage de la fr®quence de pulsation ï Quand on appuie sur le bouton PULSE 
(r®f. 21 chap. 5.2), la DEL ç pulsation è (r®f. 21a chap. 5.2) commence ¨ clignoter et 
sur lôafficheur apparaissent les lettres P.Fr. 

 Tourner lôencodeur de r®glage (r®f. 14 chap. 5.2) pour modifier la valeur de la fr®-
quence entre 0,4 Hz et 5 Hz. 

9b) R®glage du facteur de marche de pulsation ï Rappuyer sur le bouton PULSE (r®f. 
21 chap. 5.2) : lôafficheur clignote et affiche les lettres dUt. 

Tourner lôencodeur de r®glage (r®f. 14 chap. 5.2) pour modifier la valeur du temps  
®lev® du courant entre 10 % et 90 %. 

FRAN¢AIS DESCRIPTION TECHNIQUE 
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- Le proc®d® TIG est indiqu® pour le soudage des aciers (aussi bien au carbone quôal-
li®s), il permet une soudure dôexcellent aspect qui limite les usinages successifs et on 
lôutilise souvent pour la premi¯re passe sur les tuyaux.successifs et on lôutilise souvent 
pour la premi¯re passe sur les tuyaux. 

- Avant chaque soudure, il faut effectuer une pr®paration et un nettoyage soign®s des 
bords. 

 

SOUDAGE TIG DU CUIVRE 

- Du fait des propri®t®s d®crites plus haut, le soudage TIG se r®v¯le particuli¯rement 
adapt® pour les m®taux ¨ haute conductibilit® thermique. Le gaz utilis® est toujours 
lôargon et dans le cas du soudage du cuivre, il est conseill® dôutiliser un support en-
vers. 

a) Pr®paration des bords pour le soudage du cuivre (joint bout ¨ bout ¨ plat) 

 

b) Choix et pr®paration de lô®lectrode 

- Lô®lectrode utilis®e est du m°me type que celle d®crite pour le soudage des aciers ; 
la pr®paration est effectu®e dans les modalit®s pr®c®demment d®crites. 

 

- Pour ®viter le risque dôoxydation dans la zone soud®e, on utilise des mat®riaux dôap-
port contenant du phosphore, du silicium et des ®l®ments d®soxydants.  

FRAN¢AIS DESCRIPTION TECHNIQUE 

s (mm) a (mm) d (mm) Ŭ (Á) 

1õ3 
4õ10 
4õ10 

0 
0 
0 

0 
1-s/4 
0 

0 
0 

60õ90 
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11) Regolazione corrente di base ï Premere  il pulsante FUNCTION (rif.22 cap. 5.2) 
fino a far accendere il led della corrente di base (rif.19 cap. 5.2)  ; il display lampeggia 
mostrando la scritta I2. Ruotando lôencoder di regolazione  (rif.14 cap. 5.2) si pu¸ va-
riare  il valore della corrente di base dal 10% al 90% rispetto al valore impostato di sal-
datura.  

12) Attivazione e regolazione Frequenza di pulsazione in modo TIG 4t -Procedere 
come descritto per la saldatura TIG 2 TEMPI. 

 

13) Se si vuole operare con  un comando a distanza (CAD), fare riferimento al capitolo 
9.0 PREDISPOSIZIONE COMANDO A DISTANZA. 

 

Procedimento per la saldatura a TIG 4 TEMPI con partenza tramite HF  

Inizio saldatura : 

1) Premere il pulsante HF  (rif.12 cap. 5.1-5.2) ; si accende il led  HF  (rif.12a cap. 5.1-
5.2) . 

2) Avvicinare  la punta dellôelettrodo (tungsteno) al pezzo da saldare. 

3) Schiacciare il pulsante torcia: dopo il PRE-GAS, si accende lôarco tramite il genera-
tore HF ed inizia il processo di saldatura .La corrente si porta al valore di base . 

4) Rilasciando il pulsante torcia la corrente  si porter¨ al valore impostato  A con la 
rampa di salita .  

 

Fine saldatura: 

1) Schiacciare il pulsante torcia: la corrente scende gradualmente con il tempo impo-
stato di rampa di discesa ;lôarco si mantiene al valore di corrente di base . 

2)Rilasciare il pulsante torcia: lôarco si spegne e successivamente si avr¨ il tempo di 
POST-GAS.  

 

 

 

Procedimento per la saldatura a TIG 4 TEMPI con partenza LIFT (senza HF) 

Inizio saldatura : 

1) Verificare che il led HF  (rif.12a cap. 5.1-5.2)  sia spento. In caso contrario tenere 
premuto per 2 secondi  il pulsante HF  (rif.12 cap. 5.1-5.2) ; si spegne il led  HF  
(rif.12a cap. 5.1-5.2) . 

2) Portare a contatto  la punta dellôelettrodo (tungsteno) al pezzo da saldare. 

3) Schiacciare il pulsante torcia: immediatamente uscir¨ il gas, sollevare in modo late-
rale la torcia ,tanto da allontanarsi  leggermente dal pezzo da saldare ed iniziare il pro-
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cesso di saldatura ;la corrente si porta al valore di base . 

4) Rilasciando il pulsante torcia la corrente  si porter¨ al valore impostato  A con la 
rampa di salita . 

 

Fine saldatura: 

1) Eseguire lo stesso procedimento  descritto nella saldatura  con  TIG 4 TEMPI  con 
partenza tramite HF. 

 

8.4 SALDATURA TIG PUNTATURA (SOLO PER TIG dp 171H)  

1) Premere il pulsante di selezione modalit¨  MODE (rif.3 cap. 5.2) fino a far accende-
re il led di modalit¨  TIG PUNTATURA (rif.8 cap. 5.2) 

2) Per 2 secondi il display (rif.13 cap. 5.2)  lampeggia  mostrando la scritta  tiG Pun 

3) Il led  di macchina sotto tensione  (rif.9 cap. 5.2) ¯ acceso. 

4) Il led  di arco acceso (rif.10 cap. 5.2) non ¯ abilitato. 

5) Il led  di segnalazione corrente di saldatura (rif.17 cap. 5.2) ¯ acceso. 

6) Regolazione corrente di saldatura ïProcedere come descritto per la saldatura 
TIG 2 TEMPI. 

7) Regolazione tempo di puntatura ï Premere  il pulsante FUNCTION (rif.22 cap. 
5.2) fino a far accendere il led t1 (rif.16 cap. 5.2)  ; il display lampeggia mostrando la 
scritta SLu. Ruotando lôencoder di regolazione  (rif.14 cap. 5.2) si pu¸ variare  il valore 
del tempo di puntatura da  0,1 a 10 secondi.  

8) Regolazione rampa di discesa ï Procedere come descritto per la saldatura TIG 2 
TEMPI. 

9) Regolazione tempo di pre gas ï Procedere come descritto per la saldatura TIG 2 
TEMPI. 

10) Regolazione tempo di post gas ï Procedere come descritto per la saldatura TIG 
2 TEMPI. 

11) Attivazione e regolazione Frequenza di pulsazione in modo TIG PUNTATURA 
- Procedere come descritto per la saldatura TIG 2 TEMPI. 

 

12) Se si vuole operare con  un comando a distanza (CAD), fare riferimento al capitolo 
9.0 PREDISPOSIZIONE COMANDO A DISTANZA. 

 

Procedimento per la saldatura a TIG PUNTATURA con partenza tramite HF  

Inizio saldatura : 

1) Premere il pulsante HF  (rif.12 cap. 5.2) ; si accende il led  HF  (rif.12a cap. 5.2) . 
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b) Choix et pr®paration de lô®lectrode. 

- Les ®lectrodes utilis®es sont normalement en tungst¯ne c®ri® (2% de c®rium, elles 
pr®sentent une couleur grise) et on conseille les diam¯tres suivants en fonction du 
courant: 

- Une pointe est effectu®e sur lô®lectrode, comme indiqu® sur la figure. 

- Lôangle Ŭ varie suivant les variations du courant de soudage, le tableau qui suit en 
conseille la valeur : 

c) Mat®riau dôapport 

- Il existe de nombreux m®taux traitables auxquels sôappliquent dans tous les cas 
quelques r¯gles de base : 

1 ) les baguettes de mat®riau dôapport doivent respecter les m°mes propri®t®s 
m®caniques et chimiques que le m®tal ¨ souder ;  

2) il est d®conseill® dôutiliser des parties du mat®riau de base dans la mesure o½ 
elles pourraient contenir des impuret®s dues au soudage proprement dit ;  

3) si le mat®riau utilis® a une composition chimique diff®rente, il est bon dô®valuer les 
caract®ristiques finales du joint, tant m®caniques quôanti-corrosion.   

d) Gaz de protection 

- Le gaz de protection normalement utilis® est lôargon pur en quantit® variable suivant 
le courant employ®  

(4-6 l/min).  

Angle (Ŭ) Courant de soudage A 

30 

60 ï 90 

90 ï120 

5 - 30 

30 - 120 

120 - 160 

FRAN¢AIS DESCRIPTION TECHNIQUE 

s (mm) a (mm) d (mm) Ŭ (Á) 

0õ3 
3õ6 
4õ6 

0 
0 
1õ1.5 

0 
0.5 
1õ2 

0 
0 
60 
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7.0 SOUDAGE TIG   
7.1 PROCÉDÉS ET DONNÉES TECHNIQUES DU SOUDAGE TIG  
INTRODUCTION :  
- Gas Tungsten Arc Welding (GTAW) est la d®finition du proc®d® de soudage dans 
lequel lôarc, durant le travail, est maintenu au moyen dôune ®lectrode m®tallique infu-
sible (g®n®ralement en tungst¯ne). La zone dôarc (®lectrode et bain de fusion) est pro-
t®g®e de la contamination atmosph®rique par un gaz inerte, comme lôargon ou lôh®-
lium, qui afflue continuellement ¨ travers des conduits sp®ciaux reli®s ¨ la torche. 

Pour plus de simplicit® et uniformit® toute r®f®rence au proc®d® dans cette notice uti-
lise le terme TIG (Tungsten Inert Gas). 

- Ce proc®d® peut °tre utilis® pour faire des soudures propres et pr®cises sur tous les 
types de m®taux en en respectant la composition physico-chimique. 

Gr©ce ¨ cette caract®ristique, le soudage TIG repr®sente lôunique m®thode possible 
pour assembler certains m®taux. 

- Vu les caract®ristiques inh®rentes au proc®d® TIG, la conception de la soudeuse doit 
satisfaire des sp®cifications bien pr®cises. Les soudeuses TIG sont projet®es et con-
struites avec ces dispositions. Si elles sont install®es, utilis®es et entretenues cor-
rectement, elles peuvent fournir un service de longue dur®e et satisfaisant en cr®ant 
des soudures parfaites et propres.  

 

7.2 PHASES DU SOUDAGE TIG  

SOUDAGE TIG DES ACIERS 

- PHASE DE PR£PARATION :  

a) Pr®paration des bords (joints bout ¨ bout)  
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2) Avvicinare  la punta dellôelettrodo (tungsteno) al pezzo da saldare. 

3) Schiacciare il pulsante torcia: dopo il PRE-GAS, si accende lôarco tramite il genera-
tore HF ed inizia il processo di saldatura .4) Rilasciando il pulsante torcia la corrente  
si porter¨ al valore impostato  A con la rampa di salita .  

Fine saldatura: 

1) Lôarco si spegne automaticamente dopo il tempo  di puntatura impostato; 

successivamente si avr¨ il tempo di POST-GAS.  

 

Procedimento per la saldatura a TIG PUNTATURA con partenza LIFT (senza HF) 

Inizio saldatura : 

1) Verificare che il led HF  (rif.12a cap. 5.1-5.2)  sia spento. In caso contrario tenere 
premuto per 2 secondi  il pulsante HF  (rif.12 cap. 5.1-5.2) ; si spegne il led  HF  
(rif.12a cap. 5.1-5.2) . 

2) Portare a contatto  la punta dellôelettrodo (tungsteno) al pezzo da saldare. 

3) Schiacciare il pulsante torcia: immediatamente uscir¨ il gas, sollevare in modo late-
rale la torcia ,tanto da allontanarsi  leggermente dal pezzo da saldare ed iniziare il pro-
cesso di saldatura . 

 

Fine saldatura: 

1) Eseguire lo stesso procedimento  descritto nella saldatura  con  TIG PUNTATURA  
con partenza tramite HF. 

 

 

 

 

8.5 SALDATURA TIG RIPRISTINO / DOPPIO PARAMETRO(SOLO 
PER TIG dp 171H)  

1) Premere il pulsante di selezione modalit¨  MODE (rif.3 cap. 5.2) fino a far accende-
re il led di modalit¨  TIG RIPRISTINO (rif.5 cap. 5.2) 

2) Per 2 secondi il display (rif.13 cap. 5.2)  lampeggia  mostrando la scritta  tiG rep. 

3) Il led  di macchina sotto tensione  (rif.9 cap. 5.2) ¯ acceso. 

4) Il led  di arco acceso (rif.10 cap. 5.2) non ¯ abilitato. 

5) Il led  di segnalazione corrente di saldatura (rif.17 cap. 5.2) ¯ acceso. 

6) Regolazione corrente di saldatura ïProcedere come descritto per la saldatura 
TIG 2 TEMPI. 
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7) Regolazione rampa di discesa ï Procedere come descritto per la saldatura TIG 2 
TEMPI. 

8) Regolazione tempo di pre gas ï Procedere come descritto per la saldatura TIG 2 
TEMPI. 

9) Regolazione tempo di post gas ï Procedere come descritto per la saldatura TIG 
2 TEMPI 

10) Regolazione rampa di salita ï Premere  il pulsante FUNCTION (rif.22 cap. 5.2) 
fino a far accendere il led t1 (rif.16 cap. 5.2)  ; il display lampeggia mostrando la scritta 
Slu. Ruotando lôencoder di regolazione  (rif.14 cap. 5.2) si pu¸ variare  il valore della 
rampa di salita da  0,1 a 10 secondi.  

11) Regolazione corrente di base ï Premere  il pulsante FUNCTION (rif.22 cap. 5.2) 
fino a far accendere il led della corrente di base (rif.19 cap. 5.2)  ; il display lampeggia 
mostrando la scritta I2. Ruotando lôencoder di regolazione  (rif.14 cap. 5.2) si pu¸ va-
riare  il valore della corrente di base dal 10% al 90% rispetto al valore impostato di sal-
datura.  

12) Attivazione e regolazione Frequenza di pulsazione in modo TIG RIPRISTI-
NO / DOPPIO PARAMETRO -Procedere come descritto per la saldatura TIG 2 TEM-
PI. 

 

13) Se si vuole operare con  un comando a distanza (CAD), fare riferimento al capitolo 
9.0 PREDISPOSIZIONE COMANDO A DISTANZA. 

 

Procedimento per la saldatura a TIG RIPRISTINO / DOPPIO PARAMETRO con 
partenza tramite HF  

Inizio saldatura : 

1) Premere il pulsante HF  (rif.12 cap. 5.2) ; si accende il led  HF  (rif.12a cap. 5.2) . 

2) Avvicinare  la punta dellôelettrodo (tungsteno) al pezzo da saldare. 

3) Schiacciare il pulsante torcia: dopo il PRE-GAS, si accende lôarco tramite il genera-
tore HF ed inizia il processo di saldatura .La corrente si porta al valore di base . 

4) Rilasciando il pulsante torcia la corrente  si porter¨ al valore impostato  A con la 
rampa di salita .  

Con una rapida pressione del pulsante torcia (inferiore a 0,5 secondi), si passa 
direttamente dal valore di corrente impostato A , al valore di corrente di base e 
viceversa. 

 

Fine saldatura: 

1) Schiacciare il pulsante torcia: la corrente scende gradualmente con il tempo impo-
stato di rampa di discesa ;lôarco si mantiene al valore di corrente di base . 

DESCRIZIONE TECNICA ITALIANO 

169 

STEL s.r.l.  ð Via del Progresso n° 59 ð 36020 

Loc. Castegnero (VICENZA) - ITALY 

TEL. +39 0444 639525 (central.) ð +39 0444 639682 (comm.)  

FAX +39 0444 639641 ð E-mail: stel@stelgroup.com  

Web: www.stelgroup.it  

TIG dp 162H -171H  

COD. 6910600050   

1) joint bout ¨ bout  
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

2) joint en T  
 

 

 

 

 

 

 

 

 

Lôangle dôinclinaison de lô®lectrode va-
rie en fonction des passes effectu®es ; le mouvement de lô®lectrode est effectu® par 
oscillations et arr°ts sur les c¹t®s du cordon de mani¯re ¨ ®viter lôaccumulation de 
mat®riau dôapport au centre de la soudure. 

- £limination des scories de laitier : 

Pour les ®lectrodes enrob®es, il est n®cessaire dô®liminer les scories de laitier apr¯s 
chaque passe. Lô®limination sôeffectue avec un petit marteau, ou bien, avec une bros-
se m®tallique pour les scories friables.  

Pour une ex®cution correcte des divers types de joint dans les diff®rentes positions, il 
faut sôexercer sous la conduite dôun expert.  
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s (mm) a (mm) d (mm) Ŭ (Á) 

0õ3 

3õ6 

3õ12 

0 

0 

0õ1.5 

0 

s/2 MAX 

0õ2 

0 

0 

>60 

 diam¯tre en passes successives. Pour les ®lectrodes de grand diam¯tre, il faut des 
courants de soudage ®lev®s qui apportent une ®nergie thermique ad®quate. 

c) R®glage du courant de soudage. 

- La stabilit® de courant du g®n®rateur permet de travailler ¨ des valeurs basses et 
dans des conditions particuli¯rement difficiles. 

Le tableau qui suit donne indicativement le courant minimum et maximum utilisable 
pour le soudage sur lôacier au carbone. 

Dans tous les cas, les donn®es pour le soudage des diff®rents types dô®lectrode sont 
indiqu®s g®n®ralement par le constructeur. 

 

- Amor­age de lôarc : 

Lôarc ®lectrique sôamorce en frottant la pointe de lô®lectrode sur la pi¯ce ¨ souder et en 
®loignant rapidement lô®lectrode pour ®tablir lôarc ®lectrique.  

Un mouvement trop lent peut provoquer le collage de lô®lectrode ¨ la pi¯ce, dans ce 
cas, on lib¯re lô®lectrode en tirant sur le c¹t® ; tandis quôun mouvement trop rapide 
peut provoquer lôextinction de lôarc.  
 

- Ex®cution de la soudure : 

Les techniques pour effectuer lôunion des joints sont multiples et varient suivant les 
exigences de lôop®rateur. Nous prendrons comme exemple deux ex®cutions classi-
ques :  

 

 

Diam¯tre ®lectrode  
mm 

Courant de soudage  
min.                             max. 

1.6 

2 

2.5 

3.25 

4 

25 

40 

60 

100 

140 

50 

70 

110 

140 

180 
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2)Rilasciare il pulsante torcia: lôarco si spegne e successivamente si avr¨ il tempo di 
POST-GAS.  

 

Procedimento per la saldatura a TIG TIG RIPRISTINO (DOPPIO PARAMETRO) 
(senza HF) 

Inizio saldatura : 

1) Verificare che il led HF  (rif.12a cap. 5.2)  sia spento. In caso contrario tenere pre-
muto per 2 secondi  il pulsante HF  (rif.12 cap. 5.2) ; si spegne il led  HF  (rif.12a cap. 
5.2) . 

2) Portare a contatto  la punta dellôelettrodo (tungsteno) al pezzo da saldare. 

3) Schiacciare il pulsante torcia: immediatamente uscir¨ il gas, sollevare in modo late-
rale la torcia ,tanto da allontanarsi  leggermente dal pezzo da saldare ed iniziare il pro-
cesso di saldatura ;la corrente si porta al valore di base . 

4) Rilasciando il pulsante torcia la corrente  si porter¨ al valore impostato  A con la 
rampa di salita . 

Con una rapida pressione del pulsante torcia (inferiore a 0,5 secondi), si passa 
direttamente dal valore di corrente impostato A , al valore di corrente di base e 
viceversa. 

 

Fine saldatura: 

1) Eseguire lo stesso procedimento  descritto nella saldatura  con  TIG RIPRISTINO  / 
DOPPIO PARAMETRO con partenza tramite HF. 

ITALIANO DESCRIZIONE TECNICA 
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9.0 PREDISPOSIZIONE COMANDO A DISTANZA / PED ALE / TO R-
CIA UP -DOWN  
Il comando a distanza , il pedale e la torcia UP- DOWN ,permettono di regolare la cor-
rente di saldatura  a distanza senza agire direttamente sul generatore. 

 

Il generatori inverter  TIG dp 162H  - 171H sono provvisti di uno speciale connettore 
(rif.1 cap. 5.1-5.2) ,che permette il collegamento del comando a distanza  , del pedale, 
o della torcia UP ïDOWN. Inserendo la presa del comando a distanza nellôapposito 
connettore, automaticamente la macchina si predispone per la regolazione con co-
mando remoto. Il punto di destra del display (rif.13 cap. 5.1-5.2) lampeggia . La cor-
rente  di saldatura varia dal minimo  (4A) ad un massimo impostabile sulla macchi-
na ,tramite lôencoder di regolazione (rif.14 cap. 5.1-5.2). 

Per disattivare la funzione comando remoto ,occorre  staccare il connettore del co-
mando a distanza . 

 

FUNZIONAMENTO DELLA TORCIA UP-DOWN 

Inserendo il connettore della torcia sullôapposita presa del generatore (rif.1 cap. 5.1-
5.2) ,si pu¸  accedere alla regolazione della corrente di saldatura utilizzando i due pul-
santi presenti sullôimpugnatura della torcia. Premendo il pulsante  superiore la corren-
te aumenter¨ fino al valore impostato tramite lôencoder principale (rif.14 cap. 5.1-5.2). ; 
premendo il pulsante inferiore la corrente diminuir¨ fino al valore di 4 Ampere. 

 

DESCRIZIONE TECNICA ITALIANO 
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des basiques pour courant alternatif. Les enrobages basiques sont hydrophiles, il faut 
donc les conserver dans des lieux secs, dans des bo´tes bien ferm®es. 

Rappelons en outre que les aciers avec teneur en carbone d®passant 0,6% doivent 
°tre soud®s avec des ®lectrodes sp®ciales. 

- Enrobages cellulosiques. Il sôagit dô®lectrodes qui se soudent en courant continu, 
raccord®es au p¹le positif ; elles sont utilis®es principalement pour le soudage de tu-
bes, vu la viscosit® du bain et la forte p®n®tration. Elles demandent des g®n®rateurs 
ayant des propri®t®s ad®quates.  

 
6.2 PHASES DU SOUDAGE ë Lõ£LECTRODE 
- Phase de pr®paration : 

a) Pr®paration des bords ¨ souder. 

La pr®paration des bords varie suivant lô®paisseur du mat®riau ¨ souder, la position de 
la soudure, le type de joint et les exigences de r®alisation. Il est toujours conseill® 
dans tous les cas dôop®rer sur des pi¯ces propres, non oxyd®es, ou qui ne pr®sentent 
pas de rouille ou autres substances qui pourraient endommager la soudure. 

Les bords peuvent °tre chanfrein®s en ç U è pour une soudure sans reprise ou en 
ç X è quand il faut effectuer une reprise de la soudure sur lôenvers. 

- Tableau pour la pr®paration des bords en ç U è 

b) Choix de lô®lectrode. 

- Le choix du diam¯tre de lô®lectrode d®pend de lô®paisseur du mat®riau, du type de 
joint et de la position de la soudure. 

Quand on effectue des soudures en ç position è, le bain a tendance ¨ descendre du 
fait de la force de gravit®, il est donc conseill® dôutiliser des ®lectrodes de petit 

FRAN¢AIS DESCRIPTION TECHNIQUE 

s (mm) a (mm) d (mm) Ŭ (Á) 

0õ3 

3õ6 

3õ12 

0 

0 

0õ1.5 

0 

s/2 MAX 

0õ2 

0 

0 

>60 



166 

STEL s.r.l.  ð Via del Progresso n° 59 ð 36020 

Loc. Castegnero (VICENZA) - ITALY 

TEL. +39 0444 639525 (central.) ð +39 0444 639682 (comm.)  

FAX +39 0444 639641 ð E-mail: stel@stelgroup.com  

Web: www.stelgroup.it  

TIG dp 162H -171H  

COD. 6910600050   

6.0 SOUDAGE ë Lõ£LECTRODE (MMA) 
6.1 PROCÉDÉS ET DONNÉES TECHNIQUES DU SOUDAGE  À 
ÉLECTRODE  
- Le soudage ¨ lôarc avec ®lectrodes enrob®es est un proc®d® permettant lôunion entre 
deux pi¯ces m®talliques en exploitant la chaleur produite par un arc ®lectrique qui se 
cr®e entre une ®lectrode fusible et le mat®riau ¨ souder. 

- Les g®n®rateurs de courant ¨ arc ®lectrique (soudeuses) peuvent °tre en courant 
continu ou en courant alternatif ; les premiers peuvent souder nôimporte quel type 
dô®lectrode tandis que les seconds ne peuvent souder que des ®lectrodes pr®vues 
pour courant alternatif. 

- La caract®ristique de construction de ces g®n®rateurs garanti la stabilit® de lôarc aux 
variations de sa longueur dues au rapprochement ou ¨ lô®loignement de lô®lectrode 
provoqu®s par la main du soudeur.  

- Lô®lectrode est constitu®e de deux parties fondamentales : 

a) lô©me, qui est de la m°me nature que le mat®riau de base (aluminium, fer, cuivre, 
acier inox) et a la fonction dôapporter le mat®riau dans le joint.  

b) lôenrobage, constitu® de diff®rentes substances min®rales et organiques m®lang®es 
qui ont les fonctions suivantes : 

- Protection gazeuse. Une partie de lôenrobage volatilis®e ¨ la temp®rature de lôarc 
®loigne lôair de la zone de soudage en cr®ant une colonne de gaz ionis® qui prot¯ge le 
m®tal fondu. 

- Apport dô®l®ments dôalliage et de laitier. Une partie de lôenrobage fond et apporte 
dans le bain de fusion des ®l®ments qui se combinent avec le mat®riau de base et for-
ment le laitier. 

- On peut affirmer que le mode de fusion et les caract®ristiques du d®p¹t de chaque 
®lectrode d®rivent du type dôenrobage ainsi que du mat®riau de lô©me. 

- Les principaux types dôenrobage sont : 

- Enrobages acides. Ces enrobages donnent lieu ¨ une bonne soudabilit® et peuvent 
°tre utilis®s en courant alternatif ou en courant continu avec pince porte-®lectrode au 
p¹le n®gatif (polarit® directe). Le bain de fusion est tr¯s fluide et par cons®quent les 
®lectrodes avec cet enrobage sont adapt®es principalement au soudage ¨ plat. 

- Enrobages au rutile. Ces enrobages donnent un cordon tr¯s esth®tique et leur em-
ploi est donc largement r®pandu. On peut les utiliser aussi bien en courant alternatif 
quôen courant continu avec les deux polarit®s.  

Enrobages basiques. Ils sont utilis®s principalement pour les soudures de bonne qua-
lit® m®canique, m°me si lôarc ¨ tendance ¨ cr®er des projections et lôesth®tique du 
cordon est inf®rieure ¨ celle du type au rutile. On les utilise g®n®ralement en courant 
continu avec lô®lectrode au p¹le positif (polarit® invers®e) m°me sôil existe des ®lectro- 

FRAN¢AIS DESCRIPTION TECHNIQUE 

31 

STEL s.r.l.  ð Via del Progresso n° 59 ð 36020 

Loc. Castegnero (VICENZA) - ITALY 

TEL. +39 0444 639525 (central.) ð +39 0444 639682 (comm.)  

FAX +39 0444 639641 ð E-mail: stel@stelgroup.com  

Web: www.stelgroup.it  

TIG dp 162H -171H  

COD. 6910600050   
ITALIANO DESCRIZIONE TECNICA 

10.0 V.R.D. ( ATTIVO SOLO PER LA FUNZIONE ELETTRODO ) 
10.1 GESTIONE V.R.D.  
 La sigla V.R.D. sta per VOLTAGE REDUCTION DEVICE che non ¯ altro che un si-
stema per la riduzione della tensione a vuoto. 

Quando si attiva il V.R.D. in una saldatrice esso riduce la tensione a vuoto massima 
ad una tensione di sicurezza che normalmente ¯ al di sotto dei 25V. 

-  Il V.R.D. ¯ usato come aiuto ulteriore per la sicurezza dellôoperatore. 

- Le procedure per la sicurezza sul lavoro devono sempre essere seguite con atten-
zione. 

 

10.2 ATTIVAZIONE DEL V.R.D.  
1- Accendere il generatore,  

2ï Tener premuto  il pulsante MODE (rif.3 cap. 5.1-5.2) sul panello frontale della mac-
china  per circa 5 secondi, rilasciare  poi il pulsante; il led di modalit¨ lampeggia  
(FUNZIONE V.R.D. INSERITA). 

La modalit¨ VRD rimane  inserita anche  dopo lo spegnimento e la riaccensione della 
macchina. 

 

10.3 ESCLUSIONE DEL V.R.D.  
1- Accendere il generatore,  

2ï Tener premuto  il pulsante MODE (rif.3 cap. 5.1-5.2) sul panello frontale della mac-
china  per circa 5 secondi, rilasciare poi il pulsante; il led di modalit¨ rimane fisso  
(FUNZIONE V.R.D. esclusa). 

La modalit¨ VRD rimane sempre esclusa anche dopo lo spegnimento e la riaccensio-
ne della macchina. 
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11.0 FIGURE  
11.1 DISTANZE POSTERIORI E LATERALI DA MANTENERE  
DURANTE LA SALDATURA  

11.2 SEGNALETICA DI SICUREZZA  

SEGNALETICA DI SICUREZZA PER SALDATRICI ï CONFORME ALLA DIRETTIVA 92/58/CEE  E ALLE NORME UNI 7543-1-3 

ATTENZIONE! 

ATTENTION!

BEWARE! 
ACHTUNG! ATENCION!
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5.6 PRÉPARATION DU SOUDAGE TIG  
1) Respecter les indications fournies pr®c®demment au sujet du raccordement pri-
maire et de lôinstallation ; 

2) Brancher le c©ble de masse ¨ la prise positive de la machine (r®f. 23 chap. 5.1-
5.2) ; 

3) Brancher le connecteur de la torche ¨ la prise n®gative de la machine (r®f. 2 
chap. 5.1-5.2) ; 

4) Brancher le connecteur du bouton de la torche ¨ la prise situ®e sur le panneau 
de fa­ade (r®f. 1 chap. 5.1-5.2) ; 

5) Brancher le connecteur du gaz de la torche ¨ la prise situ®e sur le panneau de 
fa­ade (r®f. 24 chap. 5.1-5.2) ; 

6) Raccorder la bouteille de gaz (argon) ¨ la prise situ®e sur le panneau arri¯re de 
la machine ;   

7) Appuyer sur le bouton de s®lection (r®f. 3 chap. 5.1-5.2) jusqu'¨ ce que la DEL 
de signalisation du mode de soudage TIG sôallume (r®f. 4-6 chap. 5.1-5.2) ; 

8) Pour les r®glages, voir le chapitre 8.3. 

FRAN¢AIS DESCRIPTION TECHNIQUE 
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5.5 PRÉPARATION DU SOUDAGE À ÉLECTRODE (MMA)  
1) Respecter les indications fournies pr®c®demment au sujet du raccordement pri-
maire et de lôinstallation ; 

2) Brancher le c©ble de masse ¨ la prise n®gative du g®n®rateur (r®f. 2 chap. 5.1-
5.2) ; 

3) Brancher la pince porte-®lectrodes ¨ la prise positive (r®f. 23 chap. 5.1-5.2) ; 

4) Appuyer sur le bouton de s®lection (r®f. 3 chap. 5.1-5.2) jusqu'¨ ce que la DEL de 
signalisation du mode de soudage ¨ ®lectrode sôallume (r®f. 7 chap. 5.1-5.2) ; 

5) Introduire le noyau d®nud® de lô®lectrode dans la pince ; 

6) Pour les r®glages, voir le chapitre 8.1. 
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11.3 CICLO DI INTERMITTENZA (D C) E SOVRATEMPERATURA  
Il ciclo di intermittenza ¯ la percentuale su 10 minuti che lôoperatore deve rispettare 
per non entrare in sovratemperatura. 

Se la macchina entra in sovratemperatura il led giallo (rif. 11 cap. 5.1-5.2) si accende. 

Eô necessario quindi attendere circa 10 minuti per riprendere a saldare. 

Occorre ridurre lôamperaggio o il tempo di lavoro  dopo aver ripreso a saldare. 
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11.4 CURVE TENSIONE ð CORRENTE (VOLTS -AM PERE)  
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1 

2 

3 

4 

5 

 

6 

7 

8 

9 

10 

11 

12 

13 

 

14 

15 

16 

17 

 

18 

a) IDENTIFICATION 

Nom et adresse du constructeur 

Type de soudeuse 

Identification relative au num®ro de s®rie 

Symbole du type de soudeuse 

R®f®rence ¨ la norme de construction 

b) SORTIE DE LA SOUDURE 

Symbole du proc®d® de soudage 

Symbole pour les soudeuses pouvant fonctionner dans des atmosph¯res ¨ risque accru de choc ®lectrique. 

Symbole du courant de soudage 

Tension assign®e ¨ vide (tension moyenne) 

Gamme du courant de soudage  

Valeurs du cycle dôintermittence (sur 10 minutes) 

Valeurs du courant de soudage assign® 

Valeurs de la tension conventionnelle ¨ charge 

c) ALIMENTATION 

Symbole pour lôalimentation (nombre de phases et fr®quence)  

Tension dôalimentation assign®e 

Courant dôalimentation maximum 

Courant dôalimentation maximum effectif (identifie le fusible de ligne) 

d) AUTRES CARACT£RISTIQUES 

Degr® de protection (IP 23). 

5.4 DESCRIPTION DE LA PLAQUE DES DONNÉES  

18 15 16 17 

12 

1 

2 

4 

6 

7 

8 

14 13 

11 

10 

5 

3 

9 
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5.3 LÉGENDE DES SYMBOLES PRÉSENTS SUR LES PLAQUETTES  

%

2t

4t

t2

t1

2t

4t

t2

t1

CONNEXION SECTEUR 

PROC£D£ G£N£RIQUE DE SOUDAGE 

ALARME ï £CHAUFFEMENT 

MODE DE SOUDAGE ê £LECTRODE (MMA) 

MODE DE SOUDAGE TIG 2 TEMPS 

MODE DE SOUDAGE  TIG 4 TEMPS 

MODE DE SOUDAGE TIG POINTAGE 

MODE DE SOUDAGE TIG R£PARATION/DOUBLE PARAMĈTRE 

FONCTION RAMPE DE MONT£E (SLOPE UP) 

FONCTION TEMPS DE POINTAGE 

FONCTION COURANT DE BASE  (POURCENTAGE) 

FONCTION RAMPE DESCENTE (SLOPE DOWN) 

FONCTION SORTIE GAZ 

FONCTION PULSATION 

AMOR¢AGE ê HAUTE FR£QUENCE 

FRAN¢AIS DESCRIPTION TECHNIQUE 
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12.0 INCONVENIENTI DI SALDATURA E FUNZIONAMENTO  
12.1 POSSIBILI DIFETTI IN SALDATURA  

DIFETTO CAUSE CONSIGLI 

CRICCHE Elettrodo acido su acciaio ad alto tenore di 
zolfo. 
Eccessive oscillazioni dellôelettrodo. 
Distanza troppo grande tra i pezzi da sal-
dare. 
Pezzo in saldatura freddo. 

Usare elettrodo basico. 
 

Avvicinare i lembi da saldare. 
Avanzare lentamente allôinizio. 
 

Diminuire la corrente di saldatura.  

POROSITê Materiale da saldare sporco (es. olio, verni-
ce, ruggine, ossidi). 
Corrente insufficiente. 

Pulire i pezzi prima di saldare ¯ principio 
fondamentale per ottenere buoni cordoni di 
saldatura. 

SCARSA PENETRAZIONE Corrente bassa. 
 
Velocit¨ saldatura elevata. 
 
Polarit¨ invertita. 
 
Elettrodo inclinato in posizione opposta al 
suo movimento. 

Curare la regolazione dei parametri opera-
tivi e migliorare la preparazione dei pezzi 
da saldare. 

SPRUZZI ELEVATI Inclinazione elettrodo eccessiva. Effettuare le opportune correzioni. 

DIFETTI Dl PROFILI Parametri saldatura non corretti. 
 
Velocit¨ passata non legata alle esigenze 
dei parametri operativi. 
 
Inclinazione dellôelettrodo non costante 
durante la saldatura. 

Rispettare i principi basilari e generali di 
saldatura. 

INSTABILITê DôARCO Corrente insufficiente. Controllare lo stato dellôelettrodo e il colle-
gamento del cavo di massa. 

LôELETTRODO FONDE OBLIQUA-
MENTE 

Elettrodo con anima non centrata. 
 
Fenomeno del soffio magnetico. 

Sostituire lôelettrodo. 
 
Collegare due cavi di massa ai lati opposti 
del pezzo da saldare. 

12.2 POSSIBILI INCONVENIENTI DI FUNZIONAMENTO  

INCONVENIENTE CAUSE RIMEDIO 

MANCATA ACCENSIONE -Allacciamento primario non  corretto. 
 
-Scheda inverter difettosa. 

-Controllare il collegamento primario. 
 
-Rivolgersi al Vs. centro assistenza. 

NON SI HA  TENSIONE IN 
USCITA 

-Macchina surriscaldata (led giallo lam-
peggiante). 
-Scheda inverter difettosa. 
-Tensione di alimentazione primaria bas-
sa. 

-Aspettare il ripristino termico. 
 
-Rivolgersi al Vs. centro assistenza. 

CORRENTE IN USCITA NON 
CORRETTA 

-Encoder di regolazione difettoso. 
 
-Tensione di alimentazione primaria bas-
sa. 

-Rivolgersi al Vs. centro assistenza. 
 
-Controllare la rete di distribuzione. 

ITALIANO RICERCA GUASTI ? 
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Connecteur du bouton de la torche/commande à distance 

Prise de raccordement à polarité négative 

Bouton de sélection du mode de soudage/vrd 

DEL de signalisation du mode de soudage TIG 4t 

DEL de signalisation du mode de soudage TIG réparation 

DEL de signalisation du mode de soudage TIG 2t 

DEL de signalisation du mode de soudage à électrode  

DEL de signalisation du mode de soudage TIG pointage 

DEL de machine sous tension 

DEL de signalisation dôarc allum® 

DEL de signalisation de lôintervention dôune protection 
thermique  

Bouton de s®lection de lôamor­age ¨ haute fr®quence 

DEL de signalisation de lôamor­age ¨ haute fr®quence 

1 

2 

3 

4 

5 

6 

7 

8 

9 

10 

11 

12 

12a 

Afficheur pour la visualisation du courant de soudage et 
des paramètres 

Encodeur de réglage 

DEL de signalisation pré-gaz  

DEL de signalisation de la rampe de montée 

DEL de signalisation du courant de soudage 

DEL de signalisation de la fonction rampe de descente  

DEL de signalisation du courant de base  

DEL de signalisation post-gaz  

Bouton de s®lection pour lôactivation de la pulsation  

DEL de signalisation de la fonction de pulsation activée 

Bouton de sélection des fonctions  

Prise de raccordement à polarité positive 

Connecteur du gaz 

13 

14 

15 

16 

17 

18 

19 

20 

21a 

21 

22 

23 

24 

5.2 COMMANDES DU PANNEAU DE FAÇADE TIG DP 171H  

Cod. 6604430010

%%

11

2 23

24

3

4

5

8

9 10 11 12a 12 13 14 15 17 18

22

20

6

7

16

21a

21

19

FRAN¢AIS DESCRIPTION TECHNIQUE 
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5.0 MISE EN SERVICE  
5.1 COMMANDES DU PANNEAU DE FAÇADE TIG DP 162H  

Connecteur du bouton de la torche/commande à distance 

Prise de raccordement à polarité négative 

Bouton de sélection du mode de soudage/vrd 

DEL de signalisation du mode de soudage TIG 4t  

- 

DEL de signalisation du mode de soudage TIG 2t 

DEL de signalisation du mode de soudage à électrode  

- 

DEL de machine sous tension 

DEL de signalisation dôarc allum® 

DEL de signalisation de lôintervention dôune protection 
thermique  

Bouton de s®lection de lôamor­age ¨ haute fr®quence 

DEL de signalisation de lôamor­age ¨ haute fr®quence 

1 

2 

3 

4 

5 

6 

7 

8 

9 

10 

11 

12 

12a 

Afficheur pour la visualisation du courant de soudage 
et des paramètres 

Encodeur de réglage 

- 

DEL de signalisation pré-gaz  

DEL de signalisation du courant de soudage 

DEL de signalisation de la fonction rampe de descente  

DEL de signalisation post-gaz  

- 

- 

Bouton de sélection des fonctions  

Prise de raccordement à polarité positive 

Connecteur du gaz 

13 

14 

15 

16 

17 

18 

19 

20 

21a 

21 

22 

23 

24 

 

11

2 23

24

3

4

9 10 11 12a 12 13 14 15 17 18

22

20

6

7
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ITALIANO MANUTENZIONE 

12.3 MANUTENZIONE ORDINARIA  

 
ATTENZIONE!!! 

 
Le operazioni di manutenzione devono essere fatte da personale qualificato. 
 
L'efficienza dellôimpianto di saldatura nel tempo ¯ direttamente legata alla frequenza delle 
operazioni di manutenzione, in particolare: 

Per le saldatrici, ¯ sufficiente avere cura della loro pulizia interna, che va eseguita tanto pi½ 
spesso quanto pi½ polveroso ¯ lôambiente di lavoro. 

- Togliere la copertura. 

- Togliere ogni traccia di polvere dalle parti interne del generatore mediante getto dô aria 
compressa con pressione non superiore a 3 kg/cm2. 

- Controllare tutte le connessioni elettriche, assicurandosi che viti e dadi siano ben serrati. 

- Non esitare nel sostituire i componenti deteriorati. 

- Rimontare la copertura. 

- Esaurite le operazioni sopra citate, il generatore ¯ pronto per  rientrare in servizio seguen-
do le istruzioni riportate nei capitoli ñinstallazione dellôimpiantoò. 

PRIMA DõOGNI INTERVENTO SCONNETTERE LA MACCHINA DALLA 
RETE PRIMARIA DõALIMENTAZIONE 
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2) - De plus, la prise auxiliaire du groupe ®lectrog¯ne doit remplir les conditions suivantes : 

 - tension de cr°te de lôonde de c.a. inf®rieure ¨ 423 Vca ; 

- fr®quence de lôonde de c.a. entre 50 et 60 Hz ; 

 - tension RMS de lôonde de c.a. sup®rieure ¨ 180 Vca. 

Il est important que le groupe ®lectrog¯ne remplisse les conditions indiqu®es aux points 1 et 2. 

Il est d®conseill® dôutiliser cette machine avec des groupes ®lectrog¯nes qui ne respectent pas 
ces crit¯res car cela pourrait lôendommager. 

RACCORDEMENT 

- Avant dôeffectuer les connexions ®lectriques entre le g®n®rateur de courant et lôinterrupteur de ligne, 
sôassurer que ce dernier est bien ouvert ; 

- lôarmoire de distribution doit °tre conforme aux r¯glementations en vigueur dans le pays dôutilisation ; 

- lôinstallation du r®seau doit °tre de type industriel ; 

- le c©ble multipolaire est ®quip® dôune fiche type G32 (Schuko) conforme aux normes UNI 47 166/68.  

Installer une prise mod¯le SCHUKO 16 A qui pr®voie le logement de conducteurs de 1,5 mmĮ de 
section ; 

- pour les c©bles plus longs, augmenter proportionnellement la section du conducteur ; 

- en amont, la prise du secteur devra °tre munie dôun interrupteur ¨ fusibles lents ad®quat. 

 

4.2 MISE À LA TERRE  
- Pour la protection des utilisateurs, la soudeuse devra absolument °tre correctement raccord®e ¨ la terre 
(RĈGLEMENTATIONS INTERNATIONALES DE S£CURIT£). 

- il est indispensable de pr®voir une bonne mise ¨ la terre au moyen du conducteur jaune - vert du c©ble 
dôalimentation, afin dô®viter tout risque de d®charge d¾ ¨ un contact accidentel avec des objets mis ¨ la 
terre ; 

- la structure, qui est conductrice, est raccord®e ®lectriquement au conducteur de terre ; le fait de ne pas 
mettre correctement ¨ la terre lôappareil peut provoquer des chocs ®lectriques dangereux pour lôutilisateur.  

4.3 RECOMMANDATION RELATIVE AU POSITIONNEMENT  
INSTABLE  
Si le g®n®rateur tombe, il peut causer des blessures. 

Ne pas mettre en marche ni d®placer le g®n®rateur sôil se trouve dans une position instable. Ne 
pas positionner le g®n®rateur sur des plans inclin®s de plus de 10Á. 

FRAN¢AIS DESCRIPTION TECHNIQUE 

MODĈLE TENSION/PHASES FUSIBLE LENT 

TIG dp 162H 230 V 1F 1 phase 230 V 16 A 

TIG dp 171H 230 V 1F 1 phase 230 V 16 A 
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DESCRIPTION TECHNIQUE FRAN¢AIS 

3.0 RÉCEPTION  
3.1 RÉCEPTION DU MATÉRIEL  
LES TIG dp  162H -171H SONT COMPOSÉS DE  : 
1) composition du g®n®rateur TIG dp 162H CODE DE VENTE 607900000L : 
- 1 g®n®rateur                   code 607910000L 
- 1 kit de mise en service  TIG dp              code 609770002L 
- 1 notice technique   code 6910600050   
- 1 emballage     code 6713800010 
- 1 courroie    code 6604480000 

2) composition du g®n®rateur TIG dp 171H CODE DE VENTE 607930000L : 
- 1 g®n®rateur                   code 607940000L 
- 1 kit de mise en service TIG dp        code 609770002L 
- 1 notice technique   code 6910600050  
- 1 emballage                                                  code 6713800010  
- 1 courroie    code 6604480000  

3.2 RÉCLAMATIONS  
R®clamations en cas de d®t®rioration durant le transport : si votre appareil est d®t®rior® durant 
lôexp®dition, il faut adresser une r®clamation ¨ votre transporteur. 

R®clamations en cas de marchandise d®fectueuse : tous les appareils exp®di®s par Stel ont ®t® 
soumis ¨ un rigoureux contr¹le de la qualit®.  Toutefois, si votre appareil ne fonctionne pas cor-
rectement, consultez la section RECHERCHE DES PANNES de cette notice. Si le d®faut per-
siste, consultez votre concessionnaire agr®®. 

4.0 RACCORDEMENTS  
4.1 RACCORDEMENT PRIMAIRE ET BRANCHEMENT  
INSTALLATION 

ATTENTION: Cet ®quipement de classe A  nôest pas ¨ utiliser dans les locaux r®sidentiels o½ lô®ner-
gie ®lectrique est fourni par le syst¯me public dôalimentation ¨ bas voltage. 

On peut avoir des potentielles difficult®s en assurer la compatibilit® ®lectromagn®tique  dans ces locaux 
¨ cause de brouillages conduits et irradi®s.  

Cet ®quipement n'est pas conforme ¨ la norme IEC 61000-3-12. S'il est connect® ¨ un syst¯me de 
basse tension publique, il est de la responsabilit® de l'installateur ou l'utilisateur de l'®quipement afin 
d'assurer, en consultation avec l'exploitant du r®seau de distribution si n®cessaire, que l'®quipement 
peut °tre connect®. 

Le bon fonctionnement du g®n®rateur est garanti par une installation ad®quate ; il est donc n®cessaire : 

- dôinstaller la machine de sorte que la circulation de lôair assur®e par le ventilateur interne ne soit pas g°n®e (les 
composants internes doivent °tre ad®quatement refroidis) (chap. 11.1) ; 

- dô®viter que le ventilateur nôenvoie dans la machine des d®p¹ts ou des poussi¯res ; 

- il est important dô®viter les chocs, les frottements et tout particuli¯rement lôexposition aux suintements et aux 
sources de chaleur excessives ou, de mani¯re g®n®rale, toute situation anomale. 

TENSION DE SECTEUR 

Le g®n®rateur fonctionne avec des tensions de secteur qui diff®rent au maximum de 15 % de la valeur nominale 
du secteur (exemple : tension nominale 23 0 V, tension minimum 195 V, tension maximum 265 V). 

ALIMENTATION PAR MOTO-G£N£RATEUR 

Le g®n®rateur est projet® pour fonctionner en ®tant aliment® des groupes ®lectrog¯nes. 

1) - La prise auxiliaire ¨ 230 Vca doit pouvoir fournir une puissance ad®quate comme indiqu® dans la 
section 2.2; 
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PRESENTATION ENGLISH 

   
Dear Customer, 
 
Thank you for choosing our product.  
 
TIG dp 162H-171H machines are built according to the STEL 
philosophy which combines quality and reliability with the respect of 
safety regulations. 
 
Thanks to the technology with which they are built, TIG dp 162H-171H 
machines have optimum dynamic characteristics for maximum welding 
performances. 
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GENERAL INDEX  
 
1.0 SAFETY 

 1.1 WARNINGS 

 1.2 SAFETY INSTRUCTIONS 

2.0 SPECIFICATIONS 

 2.1 GENERAL CHARACTERISTICS 

 2.2 ELECTRICAL CHARACTERISTICS 

3.0 RECEIVING 

 3.1 RECEIVING THE MATERIAL 

 3.2 COMPLAINTS 

4.0 CONNECTION 

 4.1 PRIMARY AND MAINS CONNECTION 

 4.2 EARTHING 

 4.3 PRECARIOUS POSITION WARNING 

5.0 SETTING UP 

 5.1 CONTROLS ON THE FRONT PANEL TIG dp 162H 

 5.2 CONTROLS ON THE FRONT PANEL TIG dp 171H 

 5.3 KEY TO PLATE SYMBOLS 

               5.4 DATA PLATE DESCRIPTION 

  5.5 PREPARING FOR ELECTRODE WELDING (MMA) 

 5.6 PREPARING FOR TIG WELDING 

6.0 ELECTRODE WELDING (MMA) 

 6.1 PROCEDURES AND TECHNICAL DATA FOR ELECTRODE WELDING 

 6.2 ELECTRODE WELDING PHASES 

7.0 TIG WELDING 

 7.1 PROCEDURES AND TECHNICAL DATA FOR TIG WELDING 

 7.2 TIG WELDING PHASES 

8.0 DESCRIPTION OF THE WELDING FUNCTIONS 

 8.1 ELECTRODE WELDING  

  8.2 TIG 2 TIME WELDING 

 8.3 TIG 4 TIME WELDING 

               8.4 TIG SPOT WELDING 

               8.5 TIG  WELDING WITH RESET / DOUBLE PARAMETER 

9.0 PREPARING THE REMOTE CONTROL / PEDAL / TORCH UP-DOWN 

10.0 V.R.D. 

 10.1 V.R.D. MANAGEMENT 

 10.2 ACTIVATING THE V.R.D. 

 10.3 EXCLUDING THE V.R.D. 

11.0 FIGURES 

 11.1 REAR AND SIDE DISTANCES TO BE MAINTAINED DURING WELDING  

  11.2 SAFETY WARNINGS 

 11.3 INTERMITTENCE CYCLE (DC) AND EXCESS TEMPERATURE 

 11.4 VOLTAGE-CURRENT CURVES (VOLTS-AMPERES) 

12.0 WELDING DEFECTS AND MALFUNCTIONS 

 12.1 POSSIBLE WELDING DEFECTS 

 12.2 POSSIBLE MALFUNCTIONS 

 12.3 ROUTINE MAINTENANCE 

13.0 EXPLODED VIEW AND LIST OF COMPONENTS 

 13.1 EXPLODED VIEW  

 13.2 LIST OF COMPONENTIS 

14.0 WIRING DIAGRAMS 

 14.1 GENERAL WIRING DIAGRAM  

 14..2 FRONT CONNECTOR CONNECTIONS WIRING DIAGRAM 
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FRAN¢AIS DESCRIPTION TECHNIQUE 

2.0 SPÉCIFICATIONS  
2.1 CARACTÉRISTIQUES GÉNÉRALES  
Les TIG dp 162H-171H sont construits selon la philosophie STEL qui garantit non 
seulement la qualit® et la fiabilit® de ses produits mais aussi la conformit® aux normes 
europ®ennes. Les TIG dp 162H-171H sont des g®n®rateurs portables ¨ inverter qui 
permettent de souder avec des ®lectrodes enrob®es (MMA) et, gr©ce ¨ un d®marrage 
par contact, avec des ®lectrodes non fusibles (TIG). Gr©ce ¨ la technologie de cons-
truction adopt®e, ils ont un poids et des dimensions r®duites et pr®sentent des carac-
t®ristiques dynamiques optimis®es pour le soudage ¨ ®lectrode et TIG. 

 

2.2 CARACTÉRISTIQUES ÉLECTRIQUES  
LES DONN£ES SONT RELATIVES ê UNE TEMP£RATURE AMBIANTE 

DE 40 ÁC PAR SIMULATION.  

Tension dôalimentation 
Phases 
Fr®quence 
Courant nominal DC 25 % 
Courant nominal DC 100 % 
Puissance nominale DC 25 % 
Puissance nominale DC 100 % 
Tension ¨ vide 
Tension dôarc 
Facteur de puissance (DC 25 %) 
Fusibles de protection 
C©ble dôalimentation 
Plage de r®glage du courant 
Courant de soudage DC 25 % 
Courant de soudage DC 100 % 
C©bles de soudage 
Degr® de protection 
Classe dôisolation 
Refroidissement 
Temp®rature maximale de service 
Arc-force ARC 
Hot start 
Courant de base 
Pulsation 
£vanouissement 
Mont®e 
Pr®-gaz 
Post-gaz 
Longueur 
Largeur 
Hauteur 
Poids 

V 
- 
Hz 
A 
A 
KVA 
KVA 
V 
V 
PF 
A 
mm 
mmĮ 
A 
A 
mmĮ 
IP 
 
 
ÁC 
% 
% 
% 
Hz 
S 
s 
s 
s 
mm 
mm 
mm 
kg 

G£N£RATEUR TIG dp 162H 

230 
1 
50/60 
30 
20 
7 
4,5 
90 

20,2 -26 
0,8 
16 
3 x 1,5 
4 - 150 
150 
100 
25 
23 
H 
AF 
40 
35% 
35% 

- 
- 
- 
- 
- 
- 
330 
135 
280 
7 

230 
1 
50/60 
24 
14 
5 
3 
90 

10.2-16.4 
0,8 
16 
3 x 1,5 
4 - 160 
160 
100 
25 
23 
H 
AF 
40 
- 
- 
35% 

- 
0,1-10 
1/4 Sd 
0,1-2 
0,1-10 
330 
135 
280 
7 

MMA  TIG 

TIG dp 171H 

230 
1 
50/60 
30 
20 
7 
4,5 
90 

20,2 -26 
0,8 
16 
3 x 1,5 
4 - 150 
150 
100 
25 
23 
H 
AF 
40 
35% 
35% 

- 
0,4-5 

- 
- 
- 
- 
330 
135 
280 
7 

230 
1 
50/60 
24 
14 
5 
3 
90 

10.2-16.4 
0,8 
16 
3 x 1,5 
4 - 160 
160 
100 
25 
23 
H 
AF 
40 
- 
- 

10-90 
0,4-300 
0,1-10 
0,1-10 
0,1-2 
0,1-10 
330 
135 
280 
7 

MMA  TIG 
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S£CURIT£ FRAN¢AIS 

1.2 CONSIGNES DE SÉCURITÉ  
PROTECTION CONTRE LES BRđLURES 

Pour prot®ger les yeux et la peau contre les br¾lures et les rayons ultraviolets : 

- porter des lunettes sombres ainsi que des v°tements, des gants et des chaussures ad®-
quats ; 

- porter des masques ferm®s sur le c¹t® ayant des verres de protection conformes aux 
normes (degr® de protection DIN 10) ; 

- pr®venir les personnes situ®es ¨ proximit® de ne pas regarder directement lôarc. 
 

PR£VENTION DES INCENDIES 

Durant le soudage, il peut y avoir des projections de m®tal fondu. 

Prendre les pr®cautions suivantes pour ®viter les incendies : 

- pr®voir un extincteur dans la zone de soudage ; 

- ®loigner les mat®riaux inflammables de la zone adjacente ¨ la zone de soudage ; 

- refroidir le mat®riau soud® ou le laisser refroidir avant de le toucher ou de le mettre en 
contact avec un mat®riau combustible ; 

- ne jamais utiliser la machine pour souder des r®cipients constitu®s dôun mat®riau poten-
tiellement inflammable. Ces r®cipients doivent °tre parfaitement nettoy®s avant de proc®-
der au soudage. 

- Ventiler la zone potentiellement inflammable avant dôutiliser la machine ; 

- ne pas utiliser la machine dans des atmosph¯res qui contiennent des concentrations ®le-
v®es de poussi¯res, des gaz inflammables ou des vapeurs combustibles. 
 

PROTECTION CONTRE LES CHOCS £LECTRIQUES 

Prendre les pr®cautions suivantes quand on travaille avec un g®n®rateur de courant : 

- °tre toujours propre ainsi que ses v°tements ; 

- ne pas °tre en contact avec des parties humides et mouill®es quand on travaille avec le 
g®n®rateur ; 

- maintenir une isolation ad®quate contre les chocs ®lectriques. Si lôop®rateur doit travailler 
dans un environnement humide, il devra faire preuve dôune tr¯s grande prudence et porter 
des chaussures et des gants isolants. 

- Contr¹ler souvent le c©ble dôalimentation de la machine : la gaine isolante ne devra pr®-
senter aucune d®t®rioration. LES CĄBLES D£NUD£S SONT DANGEREUX. Ne pas utili-
ser la machine avec un c©ble dôalimentation d®t®rior® ; il faut le remplacer imm®diatement ; 

- sôil est n®cessaire dôouvrir la machine, couper le courant puis attendre 5 minutes pour 
permettre aux condensateurs de se d®charger. Le non-respect de cette proc®dure expose 
lôop®rateur ¨ de graves dangers de choc ®lectrique ; 

- ne jamais travailler avec la soudeuse si la couverture de protection nôest pas ¨ sa place ; 

- sôassurer que la mise ¨ la terre du c©ble dôalimentation est parfaitement efficace. 

Ce g®n®rateur a ®t® projet® pour °tre utilis® dans un environnement professionnel et in-
dustriel. Pour dôautres types dôapplication, contacter le constructeur. Si des perturbations 
®lectromagn®tiques sont relev®es, côest ¨ lôutilisateur de la machine quôil incombe de r®-
soudre le probl¯me avec lôassistance technique du constructeur. 
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SAFETY ENGLISH 

1.0 SAFETY  
 

1.1 WARNINGS 

ELECTRIC SHOCK CAN KILL 

- Disconnect the machine from the power line before working on the generator. 

- Do not work with deteriorated cable sheaths. 

- Do not touch bare electrical parts. 

- Ensure that all the panels covering the current generator are firmly secured in 
place when the machine is connected to the mains. 

- Insulate yourself from the work bench and from the floor (ground): use isolating 
footwear and gloves. 

- Keep gloves, footwear, clothes, the work area and this equipment clean and dry. 
 

PRESSURISED CONTAINERS CAN EXPLODE IF WELDED. 

When working with a current generator: 

- do not weld pressurised containers . 

- do not weld in environments containing explosive powders or vapours. 
 

THE RADIATIONS GENERATED BY THE WELDING ARC CAN DAMAGE THE 
EYES AND CAUSE BURNING OF THE SKIN. 

- Provide suitable protection for the eyes and body. 

- It is indispensable for contact lens wearers to protect themselves with 
suitable lenses and masks. 
 

NOISE CAN DAMAGE YOUR HEARING. 

- Protect yourself suitably so as to avoid damage. 
 

FUMES AND GASES CAN DAMAGE YOUR HEALTH. 

- Keep your head out of the reach of fumes. 

- Provide suitable ventilation of the work area. 

- If the ventilation is not sufficient, use an exhaust fan that sucks up from the 
bottom. 
 

HEAT, SPLASHES OF MOLTEN METAL AND SPARKS CAN CAUSE FIRES. 

- Do not weld near inflammable materials. 

- Avoid taking any type of fuel with you such as cigarette lighters or matches. 

- The welding arc can cause burns. Keep the tip of the electrode far from your body 
and from other peopleôs. 

 

It is forbidden for people with PACEMAKERS to use or come near the 
machine. 
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1.2 SAFETY INSTRUCTIONS  
PREVENTION OF BURNS 

To protect your eyes and skin from burns and ultraviolet rays: 

- wear dark glasses. Wear suitable clothing, gloves and footwear; 

- use masks with closed sides, having lenses and protective glass according to 
standards (degree of protection DIN 10); 

- warn people in the vicinity not to look directly at the arc. 
 

PREVENTION OF FIRE 

Welding produces splashes of molten metal. 

Take the following precautions to prevent fire: 

- ensure that there is an extinguisher in the welding area; 

- remove all inflammable material from the immediate vicinity of the welding area; 

- cool the welded material or let it cool before touching it or putting it in contact with 
combustible material; 

- never use the machine for welding containers of potentially inflammable material. 
These containers must be completely cleaned before they are welded; 

- ventilate the potentially inflammable area before using the machine; 

- do not use the machine in atmospheres containing high concentrations of pow-
ders, inflammable gases or combustible vapours. 
 

PREVENTION OF ELECTRIC SHOCK  

Take the following precautions when working with a current generator: 

- keep yourself and your clothes clean; 

- do not be in contact with damp or wet parts when working with the generator; 

- maintain suitable insulation against electric shock. If the operator has to work in a 
damp environment, he must take extreme care and wear insulating footwear and 
gloves; 

- check the machine power cable frequently: it must be free from damage to the 
insulation. BARE CABLES ARE DANGEROUS. Do not use the machine with a 
damaged power cable; it must be replaced immediately; 

- if it is necessary to open the machine, first disconnect the power supply. Wait 5 
minutes to allow the capacitors to discharge. Failure to take this precaution may 
expose the operator to dangerous risks of electric shock; 

- never work with the welding machine if the protective cover is not in place; 

- ensure that the earth connection of the power cable is perfectly efficient. 

This generator has been designed for use in a professional and industrial environ-
ment. For other types of application contact the manufacturer. If electromagnetic 
disturbances are found it is the responsibility of the machine user to solve the prob-
lem with the technical assistance of the manufacturer. 
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1.0 SÉCURITÉ  
1.1 RECOMMANDATIONS  
LE CHOC £LECTRIQUE PEUT TUER. 

- D®brancher la machine du secteur avant dôintervenir sur le g®n®rateur ; 

- ne pas travailler avec les rev°tements des c©bles d®t®rior®s ; 

- ne pas toucher les parties ®lectriques d®nud®es ; 

- sôassurer que tous les panneaux de protection du g®n®rateur de courant sont en place et 
bien fix®s quand la machine est raccord®e au secteur ; 

- sôisoler de lô®tabli de travail et du sol : porter des chaussures et des gants isolants ; 

- les gants, les chaussures, les v°tements, la zone de travail et cet appareil doivent tou-
jours °tre maintenus propres et secs. 
 

LES R£CIPIENTS SOUS PRESSION PEUVENT EXPLOSER QUAND ILS SONT SOU-
D£S. 

Quand on travaille avec un g®n®rateur de courant : 

- ne pas souder de r®cipients sous pression ; 

- ne pas souder dans des lieux o½ sont pr®sentes des poussi¯res et des vapeurs explo-
sives. 
 

LES RADIATIONS G£N£R£ES PAR LôARC DE SOUDAGE PEUVENT L£SER LES 
YEUX ET CAUSER DES BRđLURES CUTAN£ES. 

- Prot®ger ad®quatement les yeux et le corps ; 

- pour les personnes qui portent des lentilles de contact, il est indispensable de se 
prot®ger avec des lunettes et des masques sp®ciaux. 
 

LE BRUIT PEUT L£SER LôOUċE. 

- Se prot®ger ad®quatement afin dô®viter ce risque. 

 

LES FUM£ES ET LES GAZ PEUVENT NUIRE ê VOTRE SANT£. 

- Garder la t°te hors de port®e des fum®es ; 

- pr®voir un syst¯me de ventilation ad®quat dans la zone de travail ; 

- si la ventilation ne suffit pas, utiliser un aspirateur qui aspire par le bas. 
 

LA CHALEUR, LES PROJECTIONS DE M£TAL FONDU ET LES £TINCELLES PEU-
VENT PROVOQUER DES INCENDIES. 

- Ne pas souder ¨ proximit® de mat®riaux inflammables ; 

- ®viter de porter sur soi tout type de combustible, tel quôun briquet ou des allumettes ; 

- lôarc de soudage peut causer des br¾lures. Tenir la pointe de lô®lectrode loin de son corps 
et des autres personnes. 

 

Il est interdit aux personnes qui portent un stimulateur ®lectrique (stimulateur car-
diaque) dôutiliser et de sôapprocher de la machine. 
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2.0 SPECIFICATIONS  
2.1 GENERAL CHARACTERIS TICS  
TIG dp 162H-171H are built according to the STEL philosophy which combines quality 
and reliability with the respect of European regulations . TIG dp 162H-171H are 
portable inverter generators which allow welding with coated electrodes (MMA) and 
contact start, with infusible electrodes (TIG). Thanks to the technology with which they 
are built, they are lightweight with compact dimensions, and have optimum dynamic 
characteristics for electrode and TIG welding. 

 

2.2 ELECTRICAL CHARACTERISTICS  

 

THE DATE ARE DETERMINED AT AN ENVIRONMENT TEMPERATURE 
OF 40ÁC BY SIMULATION. 

Supply voltage 
Phases 
Frequency 
Rated current DC 25% 
Rated current DC 100% 
Rated power DC 25% 
Rated power DC 100% 
No-load voltage 
Arc voltage 
Power factor (DC 25%) 
Protection fuses 
Power supply cable 
Current regulating range 
Welding current DC 25% 
Welding current DC 100% 
Welding cables 
Degree of protection 
Insulation class 
Cooling 
Maximum work temperature  
Arc force ARC 
Hot-Start 
Base current 
Pulsation 
Slope down 
Slope up 
Pre-gas 
Post-gas 
Length  
Width 
Height 
Weight 

V 
- 
Hz 
A 
A 
KVA 
KVA 
V 
V 
PF 
A 
mm 
mmĮ 
A 
A 
mmĮ 
IP 
 
 
ÁC 
% 
% 
% 
Hz 
sec 
sec 
sec 
sec 
mm 
mm 
mm 
Kg 

GENERATOR TIG dp 162H 

230 
1 
50/60 
30 
20 
7 
4,5 
90 

20,2 -26 
0,8 
16 
3 x 1,5 
4 - 150 
150 
100 
25 
23 
H 
AF 
40 
35% 
35% 

- 
- 
- 
- 
- 
- 
330 
135 
280 
7 

230 
1 
50/60 
24 
14 
5 
3 
90 

10.2-16.4 
0,8 
16 
3 x 1,5 
4 - 160 
160 
100 
25 
23 
H 
AF 
40 
- 
- 
35% 

- 
0,1-10 
1/4 Sd 
0,1-2 
0,1-10 
330 
135 
280 
7 

MMA  TIG 

TIG dp 171H 

230 
1 
50/60 
30 
20 
7 
4,5 
90 

20,2 -26 
0,8 
16 
3 x 1,5 
4 - 150 
150 
100 
25 
23 
H 
AF 
40 
35% 
35% 

- 
0,4-5 

- 
- 
- 
- 
330 
135 
280 
7 

230 
1 
50/60 
24 
14 
5 
3 
90 

10.2-16.4 
0,8 
16 
3 x 1,5 
4 - 160 
160 
100 
25 
23 
H 
AF 
40 
- 
- 

10-90 
0,4-300 
0,1-10 
0,1-10 
0,1-2 
0,1-10 
330 
135 
280 
7 

MMA  TIG 
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3.0  RECEIVING  
3.1 RECEIVING THE MATERIAL  
THE TIG dp  162H -171H ARE COMPO SED OF : 
1st) composition GEN TIG dp 162H SALES CODE  607900000L  : 
- NÁ1 generator                   code 607910000L 
- NÁ1 setting up kit TIG dp                  code 609770002L 
- NÁ1 instructions manual  code 6910600050   
- NÁ1 package     code 6701900030 
- NÁ1 belt    code 6604480000 

2nd) composition GEN TIG dp 171H SALES CODE  607930000L  : 
- NÁ1 generator                   code 607940000L 
- NÁ1 setting up kit TIG dp              code 609770000L 
- NÁ1 instructions manual  code 6910600050  
- NÁ1 package     code 6701900030  
- NÁ1 belt    code 6604480000  
 

3.2 COMPLAINTS  
Complaints for damage during transport: If your equipment is damaged during transit you must 
present a claim to the carrier. 

Complaints for faulty goods: All the equipment shipped by STEL is subjected to strict quality control. 
However, if your equipment does not work properly, consult the TROUBLESHOOTING section of 
this manual. If the fault persists, consult your authorised dealer. 

 
4.0 CONNECTION  
4.1 PRIMARY AND MAINS CONNECTION  
INSTALLATION 

WARNING: This Class A equipment is not intended for use in residential locations where the 
electrical power is provided by the public low-voltage supply system. There may be potential difficulties 
in ensuring electromagnetic compatibility in those locations, due to conducted as well as radiated 
disturbances. 

This equipment does not comply with IEC 61000-3-12. If it is connected to a public low voltage 
system, it is the responsibility of the installer or user of the equipment to ensure, by consultation with 
the distribution network operator if necessary, that the equipment may be connected. 

The good operation of the generator is ensured by correct installation; you must therefore proceed as 
follows: 

- Position the machine in such a way that there is no obstacle to the air circulation ensured by the 
internal fan (the internal components require suitable cooling) (chap. 11.1). 

- Ensure that the fan does not send deposits or dust into the machine. 

- Avoid impacts, rubbing, and - absolutely - exposure to dripping water, excessive heat sources, or any 
abnormal situations. 

MAINS VOLTAGE 

The generator works at mains voltages differing by 15% from the rated mains value (for example: rated 
voltage 230V, minimum voltage 195V, maximum voltage 265V). 

SUPPLY BY GENERATING SET 

The generator is designed to work supplied by generating sets. 

1)- The 230V a.c. auxiliary socket must be able to supply suitable power as indicated in the chapter 2.2. 
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Cher Client, 
 
Merci pour votre confiance.  
 
Les machines TIG dp 162H-171H sont construites selon la philoso-
phie STEL qui garantit non seulement la qualit® et la fiabilit® de ses pro-
duits mais aussi la conformit® aux normes de s®curit®. 
 

Gr©ce ¨ la technologie de construction adopt®e, les TIG dp 162H-

171H ont des caract®ristiques dynamiques optimis®es afin de ga-
rantir des performances de soudage maximales. 
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2) - Moreover the auxiliary socket of the generating set must satisfy the following conditions: 

 - peak voltage of the a.c. wave less than 423V a.c. 

 - a.c. wave frequency between 50 and 60Hz. 

 - RMS voltage of the a.c. wave grater than 180V a.c. 

It is important for the generating set to satisfy the conditions listed in points 1 and 2. 

It is recommended not to use this machine with generating sets that do not comply with these conditions 
because it could be damaged. 

CONNECTION 

- Before making the electrical connections between the current generator and the line switch, 
ensure that the switch is turned off . 

- The distribution panel must comply with the regulations in force in the country of use. 

- The mains system must be of the industrial type. 

- The multi-pole cable is provided with a type G32 plug (Shuko) according to standard UNI 47 166/68.  

Provide a special model SHUKO 16A socket which can receive leads with section 1.5mmĮ . 

- For longer connecting cables, increase the lead section as required. 

- Upstream, the mains socket must have a suitable switch provided with delayed fuses. 

 

4.2 EARTHING  
- To ensure user protection the welding machine must absolutely be correctly connected to the 
earth system (INTERNATIONAL SAFETY REGULATIONS). 

- It is indispensable to provide good earthing by means of the yellow-green lead in the power 
cable, in order to avoid discharges due to accidental contacts with earthed objects. 

- The chassis (which is conductive) is electrically connected with the earth lead; if the equipment 
is not suitably connected to earth it may cause electric shocks which are dangerous for the user.  

 

4.3 PRECARIOUS POSITION WARNING  
If the generator falls it may cause injuries. Do not operate or move the generator if it is in a 
precarious position. Do not place the generator on inclined surfaces at an angle of more than 
10Á. 

MODEL VOLTAGE/PHASES DELAYED FUSE 

TIG dp 162H 230V 1F 1 phase 230V 16 A 

TIG dp 171H 230V 1F 1 phase 230V 16 A 
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5.0  SETTING UP  
5.1  CONTROLS ON THE FRONT PANEL TIG DP 162H  

Torch button / remote control connector 

Negative polarity connecting socket  

Welding mode / vrd selecting button 

TIG 4t welding mode indicating led 

- 

TIG 2t welding mode indicating led 

Electrode welding mode indicating led 

- 

Machine live indicating led 

Arc lit indicating led 

Thermal protection intervention indicating led 

Button for selecting high-frequency start 

High-frequency start indicating led 

1 

2 

3 

4 

5 

6 

7 

8 

9 

10 

11 

12 

12a 

Display showing welding current/parameters 

Regulating encoder  

PRE-GAS indicating led 

- 

Welding current indicating led 

Slope down function indicating led  

-  

POST-GAS indicating led 

-  

- 

Function selection button 

Positive polarity connecting socket  

Gas connector 

13 

14 

15 

16 

17 

18 

19 

20 

21a 

21 

22 

23 

24 

11

2 23

24

3

4

9 10 11 12a 12 13 14 15 17 18

22

20

6

7
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12.3 MANTENIMIENTO  ORDIN ARIO  

áááATENCIčN!!! 
 

Las operaciones de mantenimiento ser§n llevadas a cabo ¼nica y 
exclusivamente por personal cualificado. 

 
La eficiencia de la m§quina en el curso del tiempo depender§ directamente   de la 
frecuencia de las operaciones de mantenimiento, en especial: 

Para las soldadoras, es suficiente tener cuidado de limpiarlas por dentro, aumentando 
la frecuencia de dicha operaci·n si se trabaja en un ambiente con mucho polvo.  

- Quitar la cobertura. 

- Quitar todo el polvo de la parte interior del generador con un chorro de aire 
comprimido con presi·n que no exceda los 3 kg/cm2. 

- Controlar todas las conexiones el®ctricas, asegur§ndose que tanto los tornillos como 
las tuercas est®n bien apretados. 

- De ser necesario, sustituir los componentes deteriorados. 

- Volver a montar la cobertura. 

- Una vez ultimadas las operaciones citadas, el generador estar§ listo para entrar otra 
vez en servicio siguiendo las instrucciones contenidas en los cap²tulos ñMontaje de la 
instalaci·nò.  

ANTES DE EFECTUAR CUALQUIER INTERVENCIÓN, HAY QUE DESCO-
NECTAR LA MÁQUINA DE LA RED PRIMARIA DE ALIMENTACIÓN.  

ESPA¤OL MANTENIMIENTO 
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12.2 POSIBLES  INCONVENIENTES DE FUNCIONAMIENTO  

INCONVENIENTE POSIBLES CAUSAS REMEDIOS 

NO SE ENCIENDE - Conexi·n primaria no correcta 
 
-Tarjeta del inverter defectuosa. 

-Controlar la conexi·n primaria. 
 
-Acudan a su centro de asistencia . 

FALTA TENSIčN EN LA SALIDA  -M§quina sobhrecalentada (led amarillo 
encendido). 
- Tensi·n de alimentaci·n primaria baja 
 
-Tarjeta del inverter defectuosa. 

-Esperar el restablecimiento t®rmico. 
 
-Controlar la red de distribuci·n  
 
-Acudan a su centro de asistencia 
 
 

LA CORRIENTE DE SALIDA NO ES 
CORRECTA 

-Potenci·metro de regulaci·n defectuoso. 
 
-Tensi·n de alimentaci·n primaria baja. 

-Acudan a su centro de asistencia . 
 
-Controlar la red de distribuci·n. 

12.0 INCONVENIENTES DE SOLDADURAS Y DE FUNCIONAMIENT O 

12.1 POSIBLES DEFECTOS DE SOLDADURA  

? ESPA¤OL BĐSQUEDA AVERĉAS 

DEFECTO POSIBLES CAUSAS CONSEJOS 

GRIETASPOROSIDAD Electrodo §cido sobre acero con elevada 
cantidad de zolfo. 

Excesivas oscilaciones del electrodo. 

Demasiada distancia entre las piezas a 
soldar. 

Pieza en soldadura fr²a. 

Usar un electrodo b§sico. 
 
Acercar los bordes a soldar . 
Avanzar  lentamente al principio. 
 
Disminuir la corriente de soldadura.  

POROSIDAD El material a soldar est§ sucio (ej. aceite, 
pintura, herrumbre, ·xidos). 
Corriente insuficiente. 

Limpiar las piezas antes de soldar es una 
norma basilar para conseguir buenos 
cordones de soldadura . 

PENETRACIčN ESCASA Corriente baja. 
 
Velocidad de soldadura elevada. 
 
Polaridad invertida. 
 
Electrodo inclinado en posici·n opuesta a 
su movimiento. 

Ocuparse de la regulaci·n de los par§me-
tros operativos y preparar mejor las piezas 
a soldar. 

MUCHAS SALPICADURAS Inclinaci·n del electrodo excesiva. Corregir oportunamente. 

DEFECTOS DE PERFILES Par§metros de soldadura no correctos. 
 
Velocidad de pasada no ligada a las exi-
gencias de los par§metros operativos. 
 
Inclinaci·n no constante del electrodo 
durante la soldadura. 

Respetar los principios basilares y genera-
les de soldadura. 

INESTABILIDAD DEL ARCO Corriente insuficiente. Controlar las condciones del electrodo y la 
conexi·n del cable de masa. 

EL ELECTRODO FUNDE OBLICUAMEN-
TE 

Electrodo con §nima no centrada. 
 
Fen·meno del soplo magn®tico. 

Sustituir el electrodo. 
 
Conectar los dos cables de masa  en los 
lados opuestos de la pieza a soldar. 
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Torch button / remote control connector 

Negative polarity connecting socket  

Welding mode / vrd selecting button 

TIG 4t welding mode indicating led 

TIG reset welding mode indicating led 

TIG 2t welding mode indicating led 

Electrode welding mode indicating led  

TIG spot welding mode indicating led 

Machine live indicating led 

Arc lit indicating led 

Thermal protection intervention indicating led 

Button for selecting high-frequency start 

High-frequency start indicating led 

1 

2 

3 

4 

5 

6 

7 

8 

9 

10 

11 

12 

12a 

Display showing welding current/parameters 

Regulating encoder  

PRE-GAS indicating led 

Slope up indicating led 

Welding current indicating led 

Slope down function indicating led  

Base current 

POST-GAS indicating led 

Button for selecting pulse on  

Pulse function on indicating led 

Function selection button 

Positive polarity connecting socket  

Gas connector 

13 

14 

15 

16 

17 

18 

19 

20 

21a 

21 

22 

23 

24 

5.2 CONTROLS ON THE FRONT PANEL TIG DP 171H  

ENGLISH TECHNICAL DESCRIPTION 

Cod. 6604430010

%%

11

2 23

24

3

4

5

8

9 10 11 12a 12 13 14 15 17 18

22

20

6

7

16

21a

21

19
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5.3 KEY TO PLATE SYMBOLS  

%

2t

4t

t2

t1

2t

4t

t2

t1

CONNECTION TO SUPPLY MAINS  

GENERAL WELDING PROCESS  

EXCESS TEMPERATURE ALARM 

ELECTRODE WELDING MODE (MMA) 

TIG 2 TIME WELDING MODE 

TIG 4 TIME WELDING MODE 

TIG SPOT WELDING MODE 

TIG RESET / DOUBLE PARAMETER WELDING MODE 

SLOPE UP FUNCTION 

SPOT WELDING TIME FUNCTION 

BASE  CURRENT  FUNCTION (PERCENTAGE) 

SLOPE DOWN FUNCTION 

GAS OUTPUT FUNCTION 

PULSE FUNCTION 

HIGH FREQUENCY START 

TECHNICAL DESCRIPTION ENGLISH 
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11.4 CURV AS DE TENSIÓN ð CORR IENTE (VOLT IO S-AMPER IOS ) 

ESPA¤OL FIGURAS 
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11.3 CICLO DE INTERMITENC IA (DC) Y SOBRETEMPERATURA  
El ciclo de  intermitencia es el porcentaje de utilizaci·n de la soldadora sobre  10 
minutos que el operador debe respetar para no entrar en sobretemperatura. 

Si la m§quina entra en sobretemperatura el led amarillo (ref. 3 cap. 5.1-5.2) se en-
ciende 

Es necesario esperar cerca de 10 minutos para reanudar el soldeo. 

Hay que reducir el amperaje o el tiempo de trabajo tras la reanudaci·n del soldeo. 

ESPA¤OL FIGURAS 

SOBRETEMPERATURA 

10 minutos de espera 
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1 

2 

3 

4 

5 

 

6 

7 

8 

9 

10 

11 

12 

13 

 

14 

15 

16 

17 

 

18 

a) IDENTIFICATION 

Name, address of the manufacturer 

Type of welding machine 

Identification with reference to serial number 

Symbol of the type of welding machine 

Reference to the construction standards 

b) WELDING OUTPUT 

Symbol of the welding process  

Symbol for welding machines suitable for working in an environment with a  high risk of electric shock. 

Symbol of the welding current  

Assigned no-load voltage (mean voltage) 

Range of the welding current   

Values of the intermittence cycle (in 10 minutes) 

Values of the assigned welding current  

Values of the conventional loaded voltage 
c) POWER SUPPLY 

Power supply symbol (number of phases and frequency)  

Assigned power supply voltage 

Maximum power supply current 

Maximum effective power supply current (identifies the line fuse) 

d) OTHER CHARACTERISTICS 

Degree of protection (IP 23). 

5.4 DATA PLATE DESCRIPTION  

TECHNICAL DESCRIPTION ENGLISH 

18 15 16 17 

12 

1 

2 

4 

6 

7 

8 

14 13 

11 

10 

5 

3 

9 
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ENGLISH TECHNICAL DESCRIPTION 

5.5 PREPARING FOR ELECTRODE WELDING (MMA)  
1) Follow the indications given above for primary connection and installation. 

2) Connect the earth cable to the negative pole of the generator (ref. NÁ2 chap. 5.1-
5.2). 

3) Connect the electrode gun to the positive socket (ref. NÁ23 chap. 5.1-5.2). 

4) Press the selection button  (ref. NÁ3 chap. 5.1-5.2) until the led lights up to indicate 
Electrode mode (ref. NÁ7 chap. 5.1-5.2). 

5) Insert the bare core of the electrode in the gun. 

6) For the settings, see chapter 8.1. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

5.6 PREPARING FOR TIG WELDING  
1) Follow the indications given above for primary connection and installation. 
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11.0 FIGUR AS 
11.1 DISTAN CIAS  POSTERIOR ES Y LATERAL ES A MANTENER 
DURANTE LA S OLDA DURA  

11.2 SE ÑALES DE SEGURIDAD  

SE¤ALES DE SEGURIDAD PARA SOLDADORAS ï CONFORME A LA DIRECTIVA 92/58/CEE  Y A LAS NORMAS UNI 7543-1-3 

ATTENZIONE! 

ATTENTION!

BEWARE! 
ACHTUNG! ATENCION!
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10.0 V.R.D. ( ACTIVO S ÓLO PARA LA FUNCIÓN ELE CTRODO ) 
10.1 GESTI ÓN  DEL V.R.D.  
 La sigla V.R.D. significa VOLTAGE REDUCTION DEVICE,  o sea, un sistema para 
reducir la tensi·n en vac²o . 

Cuando el V.R.D. se activa en una soldadora, reduce la tensi·n m§xima de  vac²o  
hasta alcanzar una tensi·n de seguridad que, normalmente, est§ por debajo de 25V. 

-  El V.R.D. sirve como otra ayuda m§s para la seguridad del operador . 

- Los procedimientos para la seguridad en el trabajo se realizar§n siempre prestando 
toda la atenci·n posible.  

 

10.2 A CTIVACIÓN  DEL V.R.D.  
1ï Encender el generador  

2ï Mantener presionado el bot·n MODE (ref.3 cap. 5.1-5.2) puesto en el panel frontal 
de la  m§quina  por aprox. 5 segundos y soltarlo; el led de  modalidad parpadea  
(FUNCIčN V.R.D. INSERTADA). 

La modalidad VRD permanece insertada incluso tras apagar y volver a encender la  
m§quina 

 

10.3 DESHABILITACIÓN DEL V.R.D.  
1ï Encender el generador  

2ï Mantener presionado el bot·n MODE (ref.3 cap. 5.1-5.2) puesto en el panel frontal 
de la  m§quina  por aprox.  5 segundos y soltarlo; el led de  modalidad permanece 
con luz fija (FUNCIčN V.R.D. deshabilitada). 

La modalidad VRD permanece siempre deshabilitada incluso tras apagar y volver a 
encender la  m§quina. 
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2) Connect the earth cable to the positive socket of the machine (ref. NÁ23 chap. 5.1-
5.2). 

3) Connect the torch coupling to the negative socket of the machine (ref. NÁ2 chap. 
5.1-5.2). 

4) Connect the torch button coupling to the socket provided on the front panel (ref. NÁ1 
chap. 5.1-5.2). 

5) Connect the gas coupling to the socket provided on the front panel (ref. NÁ24  

chap. 5.1-5.2). 

6) Connect the gas cylinder (Argon) to the socket provided on the rear panel of the 
machine.   

7) Press the selection button  (ref. NÁ3 chap. 5.1-5.2) until the led lights up to indicate 
Tig mode (ref. NÁ4-6 chap. 5.1-5.2). 

8) For the settings, see chapter 8.2. 

ENGLISH TECHNICAL DESCRIPTION 
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ENGLISH TECHNICAL DESCRIPTION 

6.0 ELECTRODE WELDING (MMA)  
6.1 PROCEDURES AND T ECHNICAL DATA FOR EL ECTRODE 
WELDING  
- Arc welding with coated electrodes is a procedure with which two metal parts are 
joined by exploiting the heat generated by an electric arc which is sparked between a 
fusible electrode and the material to be welded. 

- Current generators for the electric arc (welding machines) may be fed with direct cur-
rent or alternating current; the former can weld any kind of electrode, while the latter 
can weld only electrodes intended for alternating current. 

- The constructive characteristic of these generators ensures an excellent degree of 
stability of the arc even when its length varies as the electrode moves closer or farther 
away, due to the movement of the welding operatorôs hand. 

- The electrode is composed of two fundamental parts: 

a) the core, which is of the same material as the base  

    (aluminium, iron, copper, stainless steel) and has the function of inserting material 
in the join. 

b) the coating, composed of various mineral and organic substances mixed together; 
its functions are: 

- Gas protection . A part of the coating, volatised at arc temperature, sends air away 
from the welding zone, creating a column of ionised gas which protects the molten 
metal. 

- Supply of bonding and scarifying elements. A part of the coating melts and supplies 
elements to the weld pool which combine with the base material, forming slag. 

- It may be said that the manner of melting and the characteristics of the deposit of 
each electrode derive from the type of coating and from the core material. 

- The principal types of coating are: 

- Acid coatings. These coatings offer good weldability and may be used with either al-
ternating current or direct current, with the electrode gun connected to the negative 
pole (direct polarity). The weld pool is very fluid, so electrodes with this coating are 
essentially suitable for welding on a flat surface. 

- Rutile coatings. These coatings give the weld seam an extremely good appearance, 
so they are widely used . They can weld with either alternating current or direct cur-
rent, with both polarities. 

- Basic coatings. These are used essentially for welds with a good mechanical quality, 
even though the arc tends to splash and the appearance of the weld seam is inferior 
to that produced with the rutile type. They are generally used with direct current, with 
the electrode on the positive pole (inverse polarity), even though there  
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9.0 PREDISPOSI CIÓN  DEL MANDO A DISTAN CI A/  PEDAL/
SOPLETE  UP -DOWN  
El mando a distancia, el pedal y el soplete UP- DOWN permiten regular la corriente 
de soldadura a distancia sin accionar directamente el generador. 

 

Los generadores inverter  TIG dp 162Hð171H est§n provistos de un conector 
especial (ref.1 cap. 5.1-5.2) para la conexi·n del mando a distanzia, del pedal   o del 
soplete  UP ïDOWN. Al insertar la toma del mando a distancia en el conector 
correspondiente, la m§quina se prepara autom§ticamente para la regulaci·n  con 
mando remoto. El punto de la derecha del display (ref.13 cap. 5.1-5.2) parpadea. La 
corriente  de  soldadura var²a de m²nimo (4A) a un m§ximo configurable en la 
m§quina  por medio del encoder de regulaci·n (ref.14 cap. 5.1-5.2). 

Para desactivar la funci·n de mando remoto hay que desenchufar el conector del 
mando a distancia. 

 

FUNCIONAMIENTO DEL SOPLETE  UP-DOWN 

Se inserta el conector del soplete en la toma correspondiente del generador  (ref.1 
cap. 5.1-5.2) se accede a la regulaci·n de la corriente de soldadura utilizando los dos 
botones presentes en la empu¶adura del soplete. Al pulsar el bot·n superior 
aumentar§ la corriente hasta alcanzar el valor establecido con el encoder principal 
(ref.14 cap. 5.1-5.2); pulsando el bot·n inferior, disminuir§  la corriente hasta alcanzar 
el valor de 4 amperios 

 

ESPA¤OL DESCRIPCIčN T£CNICA 
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Procedimiento para la soldadura de TIG REANUDACIčN (DOBLE PARĆMETRO) 
(sin  HF) 

Inicio soldadura : 

1) Verificar que  el led HF (ref.12a cap. 5.2)  est® apagado. De no ser as², pulsar el 
bot·n HF  (ref.12 cap. 5.2) por 2 segundos; se apaga el led  HF  (ref.12a cap. 5.2).     

2) Poner en contacto la punta del electrodo (tungsteno) con la pieza a soldar. 

3) Presionar el bot·n del soplete: saldr§ el gas inmediatamente, levantar el soplete 
lateralmente, lo que basta para alejarse ligeramente de la pieza a soldar y comenzar 
el proceso de soldadura; la corriente alcanza el valor de base. 

4) Soltar el bot·n del soplete, la corriente alcanzar§ el valor  prefijado A con la rampa 
de subida . 

Presionando de forma r§pida el bot·n del soplete (inferior a 0,5 segundos), se 
pasa directamente del valor de corriente prefijado  A  al valor de corriente de 
base, y viceversa. 

 

Fin soldadura: 

1) Realizar el mismo procedimiento descrito en la soldadura de  TIG 
REANUDACIčN / DOBLE  PARĆMETRO con partida HF. 

 

 

 

 

ESPA¤OL DESCRIPCIčN T£CNICA 
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are basic electrodes for alternating current. Basic coatings are very greedy for humidi-
ty, so they must be kept in a dry place, in well closed boxes. 

It must also be remembered that steels with a carbon content of more than 0.6% must 
be welded with special electrodes. 

- Cellulose coatings. These are electrodes that weld with direct current, connected to 
the positive pole; they are essentially used for welding pipes, on account of the viscos-
ity of the pool and the high degree of penetration. They need generators with suitable 
properties. 

 
6.2 ELECTRODE WELDING PHASES  
- Preparatory phase: 

a) Preparation of the edges to be welded. 

The preparation of the edges varies according to the thickness of the material to be 
welded, the welding position, the type of joint and the working requirements. However, 
it is always advisable to work on clean parts, free from oxide, or without rust or other 
substances that could damage the weld. 

The edges can be prepared with ñUò section calking for a weld without rewelding; with 
ñXò section calking when rewelding of the reverse weld is needed. 

- Table for preparing ñUò shaped edges 

 

 

 

ENGLISH TECHNICAL DESCRIPTION 

s (mm) a (mm) d (mm) Ŭ (Á) 

0õ3 

3õ6 

3õ12 

0 

0 

0õ1.5 

0 

s/2 MAX 

0õ2 

0 

0 

>60 
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b) Choosing the electrode. 

- The choice of the electrode diameter depends on the thickness of the material, the 
type of joint and the welding position. 

When welds in ñpositionò are needed, the pool tends to slip due to gravity, so it is 
recommended to use electrodes with a small diameter, making a series of passes. For 
electrodes with a large diameter, high welding currents are needed, which provide 
sufficient heat energy. 

c) Setting the welding current. 

- The current stability of the generator allows working at low values and in particularly 
difficult conditions. 

The following table indicates the minimum and maximum current that may be used for 
welding on carbon steel: 

However, normally the data for welding with the various types of electrode are provided 
by the manufacturer. 

 

- Lighting the arc: The electric arc is lit by rubbing the tip of the electrode on the part 
that is to be welded, then quickly retracting the electrode until the arc is maintained. 

If the movement is too slow it may cause the electrode to stick to the part, in this case 
the electrode may be freed by pulling it to one side; on the other hand, if the movement 
is too fast it may extinguish the arc 

- Making the weld: There are many techniques for making the joints and they vary 
according to the operator's requirements. Two classical methods will be studied as an 
example: 

ENGLISH TECHNICAL DESCRIPTION 

Electrode diameter  

mm 

Welding current 

min.                             max. 

1.6 

2 

2.5 

3.25 

4 

25 

40 

60 

100 

140 

50 

70 

110 

140 

180 

143 

STEL s.r.l.  ð Via del Progresso n° 59 ð 36020 

Loc. Castegnero (VICENZA) - ITALY 

TEL. +39 0444 639525 (central.) ð +39 0444 639682 (comm.)  

FAX +39 0444 639641 ð E-mail: stel@stelgroup.com  

Web: www.stelgroup.it  

TIG dp 162H -171H  

COD. 6910600050   

11)  Regulaci·n de la corriente de  base ï  Pulsar el bot·n FUNCTION (ref.22 cap. 
5.2) hasta que se encienda el led de la corriente de base (ref.19 cap. 5.2); el display 
parpadea y aparece la palabra I2. Girando el encoder de regulaci·n (ref.14 cap. 5.2) 
se var²a el valor de la corriente de base del 10% al 90% respecto al valor de 
soldadura prefijado.   

12) Activaci·n y regulaci·n de la frecuencia de impulso  en modalidad TIG 
REANUDACIčN  / DOBLE PARĆMETRO ï Hacer lo descrito para la soldadura TIG 
2 TIEMPOS. 

 

13) Si se desea trabajar con mando a distancia (CAD), consultar el cap²tulo 9.0 
PREDISPOSICIčN DEL MANDO A DISTANCIA. 

 

Procedimiento para  la soldadura de TIG REANUDACIčN / DOBLE PARĆMETRO 
con partida HF  

Inicio soldadura : 

1)  Pulsar el bot·n HF  (ref.12 cap. 5.2); se enciende el led  HF  (ref.12a cap. 5.2).  

2) Poner en contacto la punta del electrodo (tungsteno) con la pieza a soldar. 

3) Presionar el bot·n del soplete: despu®s del  PRE-GAS se enciende el arco 
mediante el generador HF y comienza el proceso de soldadura. La corriente alcanza 
el valor de base 

4) Al soltar el bot·n del soplete la corriente alcanza el  valor prefijado A con la rampa 
de subida.  

Presionando de forma r§pida el bot·n del soplete (inferior a 0,5 segundos), se 
pasa directamente del valor de corriente prefijado  A  al valor de corriente de 
base, y viceversa. 

 

Fin soldadura: 

1) Presionar el bot·n del soplete: la corriente desciende gradualmente con el tiempo 
establecido de rampa de bajada; el arco se mantiene con el valor de corriente de 
base. 

2) Soltar el bot·n del soplete: el arco se apaga y seguidamente se obtiene el tiempo 
de POST-GAS.  

ESPA¤OL DESCRIPCIčN T£CNICA 



142 

STEL s.r.l.  ð Via del Progresso n° 59 ð 36020 

Loc. Castegnero (VICENZA) - ITALY 

TEL. +39 0444 639525 (central.) ð +39 0444 639682 (comm.)  

FAX +39 0444 639641 ð E-mail: stel@stelgroup.com  

Web: www.stelgroup.it  

TIG dp 162H -171H  

COD. 6910600050   

Procedimiento para  la soldadura de  TIG POR PUNTOS con partida  LIFT (sin  
HF) 

Inicio soldadura : 

1)Verificar que  el led HF (ref.12a cap. 5.1-5.2)  est® apagado. De no ser as², pulsar el 
bot·n HF  (ref.12 cap. 5.1-5.2) por 2 segundos; se apaga el led  HF  (ref.12a cap. 5.1
-5.2). 

2) Poner en contacto la punta del electrodo (tungsteno) con la pieza a soldar. 

3) Presionar el bot·n del soplete: saldr§ el gas inmediatamente, levantar el soplete 
lateralmente, lo que basta para alejarse ligeramente de la pieza a soldar y comenzar 
el proceso de soldadura.  

 

Fin soldadura: 

1) Realizar el mismo procedimiento descrito en la soldadura de TIG POR PUNTOS 
con partida HF. 

 

8.5 S OLDADURA  TIG R EANUDACIÓN / DO BLE  PAR ÁMETRO  
(SÓLO P ARA  TIG dp 171H)  

1) Pulsar el bot·n de selecci·n modalidad MODE (ref.3 cap. 5.2) hasta que se 
encienda el led de modalidad TIG REANUDACIčN  (ref.5 cap. 5.2) 

2) El display (ref.13 cap. 5.2) parpadea por 2 segundos y aparece la palabra tiG rep. 

3) El led  de m§quina en tensi·n (ref.9 cap. 5.2) se enciende. 

4) El led  de arco encendido  (ref.10 cap. 5.2) no est§ habilitado. 

5) El led  de se¶alizaci·n corriente de soldadura  (ref.17 cap. 5.2) est§ encendido. 

6) Regulaci·n corriente de soldadura ï Hacer lo descrito para la soldadura TIG 2 
TIEMPOS. 

7) Regulaci·n de la rampa de bajada ï Hacer lo descrito para la soldadura TIG 2 
TIEMPOS. 

8) Regulaci·n del tiempo de pre-gas ï Hacer lo descrito para la soldadura TIG 2 
TIEMPOS. 

9) Regulaci·n del tiempo de post-gas ï Hacer lo descrito para la soldadura TIG 2 
TIEMPOS 

10) Regulaci·n de la rampa de subida ï Pulsar el bot·n FUNCTION (ref.22 cap. 
5.2) hasta que se encienda el led t1 (ref.16 cap. 5.2); el display parpadea y aparece la 
palabra Slu. Girando el encoder de regulaci·n (ref.14 cap. 5.2) se var²a el valor de la 
rampa de subida de 0,1 a 10 segundos 
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1) butt joint 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

2) T joint 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

The angle of inclination of the electrode varies according to the passes made: the 
movement of the electrode is performed by swinging it and stopping at the sides of the 
seam so as to avoid the accumulation of weld material in the centre of the weld. 

- Removing slag: 

For coated electrodes, it is necessary to remove the slag after each pass.  The slag is 
removed with a small hammer or, in the case of brittle slag, with a wire brush. 

To make the different types of joint correctly in the various positions, it is necessary to 
practice under the guidance of an expert. 
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7.0 TIG WELDING  
7.1 PROCEDURES AND TECHN ICAL DATA FOR TIG WELDING  
INTRODUCTION: 

- Gas Tungsten Arc Welding (GTAW) is the definition of the welding process in which 
the arc, during work, is maintained by means of an infusible metal electrode (usually 
tungsten). The arc area (electrode and weld pool) is protected against atmospheric 
contamination by means of an inert gas such as argon or helium, which flows continu-
ously through special ducts connected to the torch. 

For the sake of simplicity and uniformity, all references to the process in this manual 
are made with the term TIG (Tungsten Inert Gas). 

- This process may be used for making clean and precise welds on any type of metal, 
respecting its physical and chemical composition. 

Thanks to this characteristic, TIG welding is the only method suitable for joining cer-
tain metals. 

- Due to the characteristics of the TIG process, the design of the welding machine 
must satisfy specific requirements. TIG welding machines are designed and built with 
these provisions. If they are installed, used and maintained correctly, they can give 
long and satisfactory service, making correct, clean welds. 

 
 
7.2 TIG WELDING PHAS ES 
TIG WELDING ON STEEL 

- PREPARATORY PHASE: 

a) Preparing the edges (butt joints) 

 

 

 

 

 

 

 

 

b) Choosing and preparing the electrode 

- The electrodes normally used are of cerium tungsten (2% cerium, grey in colour) and 
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6) Regulaci·n de la corriente de soldadura  ï Hacer lo descrito para la soldadura 
TIG 2 TIEMPOS. 

7) Regulaci·n del tiempo de soldadura por puntos ï Pulsar el bot·n FUNCTION 
(ref.22 cap. 5.2) hasta que se encienda el led t1 (ref.16 cap. 5.2); el display parpadea 
y aparece la palabra Slu. Girando el encoder de regulaci·n (ref.14 cap. 5.2) se var²a 
el valor del tiempo de soldadura por puntos de  0,1 a 10 segundos.  

8) Regulaci·n de la rampa de bajada ï Hacer lo descrito para la soldadura TIG 2 
TIEMPOS. 

9) Regulaci·n del tiempo de pre-gas ï Hacer lo descrito para la soldadura TIG 2 
TIEMPOS. 

10) Regulaci·n del tiempo de post-gas ï Hacer lo descrito para la soldadura TIG 2 
TIEMPOS. 

11) Activaci·n y regulaci·n de la frecuencia de impulso en modalidad TIG 
SOLDADURA POR PUNTOSðHacer lo descrito para la soldadura TIG 2 TIEMPOS. 

12) Si se desea utilizar un mando a distancia (CAD), consultar el cap²tulo 9.0 
PREDISPOSICIčN DEL MANDO A DISTANCIA. 

 

Procedimiento para  la soldadura de TIG POR PUNTOS  con partida HF  

Inicio soldadura : 

1) Pulsar el bot·n HF  (ref.12 cap. 5.2); se enciende el led  HF  (ref.12a cap. 5.2). 

2) Poner en contacto la punta del electrodo (tungsteno) con la pieza a soldar. 

3) Presionar el bot·n del soplete: despu®s del  PRE-GAS se enciende el arco 
mediante el generador HF y comienza el proceso de soldadura.  

4) Al soltar el bot·n del soplete la corriente alcanza el  valor prefijado A con la rampa 
de subida .  

 

Fin soldadura: 

1) El arco se apaga autom§ticamente despu®s del tiempo de soldadura por puntos 
prefijado; seguidamente se obtiene el tiempo de POST-GAS.  

ESPA¤OL DESCRIPCIčN T£CNICA 
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3) Presionar el bot·n del soplete: despu®s del  PRE-GAS se enciende el arco 
mediante el generador HF y comienza el proceso de soldadura. La corriente alcanza 
el valor de base. 

4) Al soltar el bot·n del soplete, la corriente alcanza el valor establecido A con la 
rampa de subida .  

Fin soldadura: 

Presionar el bot·n del soplete: la corriente desciende gradualmente con el tiempo 
establecido de rampa de bajada; el arco se mantiene con el valor de corriente de 
base. 

2) Soltar el bot·n del soplete: el arco se apaga y seguidamente se obtendr§ el tiempo 
de POST-GAS.  

 

Procedimiento para la soldadura de TIG 4 TIEMPOS con partida  LIFT (sin  HF) 

Inicio soldadura : 

1)Verificar que  el led HF (ref.12a cap. 5.1-5.2)  est® apagado. De no ser as², pulsar el 
bot·n HF  (ref.12 cap. 5.1-5.2) por 2 segundos; se apaga el led  HF  (ref.12a cap. 5.1
-5.2). 

2) Poner en contacto la punta del electrodo (tungsteno) con la pieza a soldar. 

3) Presionar el bot·n del soplete: saldr§ el gas inmediatamente, levantar el soplete 
lateralmente, lo que basta para alejarse ligeramente de la pieza a soldar y comenzar 
el proceso de soldadura. La corriente alcanza el valor de base. 

4) Soltar el bot·n del soplete: la corriente alcanza el valor establecido   A con la 
rampa de subida . 

Fin soldadura: 

1) Realizar el mismo procedimiento descrito en la soldadura de  TIG 4 TIEMPOS con 
partida HF. 

 

8.4 S OLDADURA  TIG POR PUNTOS  (SÓLO P ARA  TIG dp 171H)  

1) Pulsar el bot·n de selecci·n modalidad MODE (ref.3 cap. 5.2) hasta que se 
encienda el  led de modalidad TIG SOLDADURA POR PUNTOS (ref.8 cap. 5.2). 

2) El display parpadea por 2 segundos (ref.13 cap. 5.2)  y aparece la palabra tiG Pun. 

3) Se enciende el led  de m§quina en tensi·n (ref.9 cap. 5.2). 

4) El led  de arco encendido (ref.10 cap. 5.2) no est§ habilitado. 

5) El led  de se¶alizaci·n de corriente de soldadura (ref.17 cap. 5.2) est§ encendido. 
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Angle (Ŭ) Welding current A 

30 

60 ï 90 

90 ï120 

5 - 30 

30 - 120 

120 - 160 

 the following diameters are recommended depending on the current: 

- A tip is made on the electrode as shown in the figure. 

- Angle a varies as the welding current varies; the following table recommends the val-
ue: 

c) Weld material 

- Many kinds of materials may be treated, however there are some basic rules: 

1 ) the rods of weld material must have the same mechanical and chemical properties 
as the material to be welded; 

2) it is recommended not to use parts of the base material, as they could contain im-
purities due to the work process; 

3) if the material used has a different chemical composition, it is advisable to assess 
the final characteristics of the joint, both mechanical and anti-corrosive. 

d) Protection gas 

- The protection gas normally used is pure argon with a quantity that varies according 
to the current used  (4-6 I/min). 

- The TIG process is indicated for welding steel (both carbon steel and alloys), it gives 
a weld with an excellent appearance which limits subsequent processing and is often 
used for the first pass on pipes. 

s (mm) a (mm) d (mm) Ŭ (Á) 

0õ3 
3õ6 
4õ6 

0 
0 
1õ1.5 

0 
0.5 
1õ2 

0 
0 
60 

Angle (Ŭ) Welding current A 

30 

60 ï 90 

90 ï120 

5 - 30 

30 - 120 

120 - 160 



58 

STEL s.r.l.  ð Via del Progresso n° 59 ð 36020 

Loc. Castegnero (VICENZA) - ITALY 

TEL. +39 0444 639525 (central.) ð +39 0444 639682 (comm.)  

FAX +39 0444 639641 ð E-mail: stel@stelgroup.com  

Web: www.stelgroup.it  

TIG dp 162H -171H  

COD. 6910600050   
ENGLISH TECHNICAL DESCRIPTION 

- Before every weld it is necessary to perform accurate preparation and cleaning of the 
edges. 

 

TIG WELDING ON COPPER 

- Due to the properties already described, TIG welding is also excellent for working on 
materials with high heat conductivity. The gas used is always argon and, in the case of 
copper, the use of a reversed support is recommended. 

a) Preparing the edges (butt joints) 

b) Choosing and preparing the electrode 

- The electrode used is of the same type described for welding steel; it is prepared as 
described above. 

 

- To avoid possible oxidation in the welded area, weld materials containing phosphor, 
silicon and deoxidising components are used. 

s (mm) a (mm) d (mm) Ŭ (Á) 

1õ3 
4õ10 
4õ10 

0 
0 
0 

0 
1-s/4 
0 

0 
0 

60õ90 
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7) Regulaci·n de la rampa de bajada ï Hacer lo descrito para la soldadura TIG 2 
TIEMPOS. 

8) Regulaci·n del tiempo de pre-gas ï Hacer lo descrito para la soldadura TIG 2 
TIEMPOS. 

9) Regulaci·n del tiempo de post-gas ï Hacer lo descrito para la soldadura TIG 2 
TIEMPOS. 

 

Funciones adicionales s·lo para TIG dp 171H 

 

10) Regulaci·n de la rampa de subida ï Pulsar el bot·n FUNCTION (ref.22 cap. 
5.2) hasta que se encienda el led t1 (ref.16 cap. 5.2); el display parpadea y aparece la 
palabra Slu. Girando el encoder de regulaci·n (ref.14 cap. 5.2) se var²a el valor de la 
rampa de subida de 0,1 a 10 segundos 

11) Regulaci·n de la corriente de  base ï  Pulsar el bot·n FUNCTION (ref.22 cap. 
5.2) hasta que se encienda el led de la corriente de base (ref.19 cap. 5.2); el display 
parpadea y aparece la palabra I2. Girando el encoder de regulaci·n (ref.14 cap. 5.2) 
se var²a el valor de la corriente de base del 10% al 90% respecto al valor de 
soldadura prefijado.  

12) Activaci·n y regulaci·n de la frecuencia de impulso con modalidad  TIG 4tð 
Hacer lo descrito para la soldadura TIG 2 TIEMPOS. 

 

13) Si se desea utilizar un mando a distancia (CAD), consultar el cap²tulo 9.0 
PREDISPOSICIčN DEL MANDO A DISTANCIA. 

 

Procedimiento para la soldadura de  TIG 4 TIEMPOS con partida  HF  

Inicio soldadura : 

1) Pulsar el bot·n HF  (ref.12 cap. 5.1-5.2); se enciende el led  HF  (ref.12a cap. 5.1-
5.2). 

2) Poner en contacto la punta del electrodo (tungsteno) con la pieza a soldar. 

ESPA¤OL DESCRIPCIčN T£CNICA 



138 

STEL s.r.l.  ð Via del Progresso n° 59 ð 36020 

Loc. Castegnero (VICENZA) - ITALY 

TEL. +39 0444 639525 (central.) ð +39 0444 639682 (comm.)  

FAX +39 0444 639641 ð E-mail: stel@stelgroup.com  

Web: www.stelgroup.it  

TIG dp 162H -171H  

COD. 6910600050   

Procedimiento para la soldadura de TIG 2 TIEMPOS con partida  LIFT  

Inicio soldadura : 

1) Pulsar el bot·n HF (ref.12 cap. 5.1-5.2); se enciende el led HF (ref.12a cap. 5.1-
5.2) . 

2) Poner en contacto la punta del electrodo (tungsteno) con la pieza a soldar. 

3) Presionar el bot·n del soplete: despu®s del PRE-GAS se enciende el arco tr§mite 
el generador HF y comienza el proceso de soldadura. 

Fin soldadura: 

1) Soltar el bot·n del soplete: la corriente desciende gradualmente con el tiempo 
prefijado de la rampa de bajada; el arco se apaga y seguidamente se obtendr§ el 
tiempo de POST-GAS  establecido. 

 

Procedimiento para la soldadura de  TIG 2 TIEMPOS con partIida LIFT (sin  HF)  

Inicio soldadura : 

1) Verificar que  el led HF (ref.2a cap. 5.1-5.2)  est® apagado. De no ser as², pulsar el 
bot·n HF  (ref.12 cap. 5.1-5.2) por 2 segundos; se apaga el led  HF  (ref.12a cap. 5.1-
5.2). 

2) Poner en contacto la punta del electrodo (tungsteno) con la pieza a soldar. 

3) Presionar el bot·n del soplete: despu®s del PRE-GAS, levantar el soplete 
lateralmente, lo que basta para alejarse ligeramente de la pieza a soldar y comenzar 
el proceso de soldadura. 

Fin soldadura: 

1) Realizar el mismo procedimiento descrito en el p§rrafo soldadura TIG 2 TIEMPOS 
con partida HF. 

 

8.3 S OLDADURA TIG  4 T IEMPOS  

1) Pulsar el bot·n de selecci·n modalidad MODE (ref.3 cap. 5.1-5.2) hasta que se 
encienda el  led de modalidad TIG 4t (ref.4 cap. 5.1-5.2). 

2) El display parpadea por 2 segundos (ref.13 cap. 5.1-5.2)  y aparece la palabra tiG 
4t. 

3) Se enciende el led  de m§quina en tensi·n (ref.9 cap. 5.1-5.2). 

4) El led  de arco encendido (ref.10 cap. 5.1-5.2) no est§ habilitado. 

5) El led  de se¶alizaci·n de corriente de soldadura (ref.17 cap. 5.1-5.2) est§ 
encendido. 

6) Regulaci·n de la corriente de soldadura ï Hacer lo descrito para la soldadura 
TIG 2 TIEMPOS. 
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8.0 DESCRIPTION OF THE WELDING FUNCTIONS  
 
When the generator is switched on, all the signals will be displayed for about 2 sec-
onds; then for 2 seconds the display  (ref.13 chap. 5.1-5.2) and the reference led will 
blink showing the type of welding selected. 

2 seconds  after each regulation the panel prepares to show (display ref.13 
chap. 5.1-5.2) and regulate the welding current by means of the encoder (ref.14 
chap. 5.1-5.2). 

DESCRIPTIONS OF THE REGULATIONS IN THE VARIOUS WELDING MODES 

 
8. 1 ELECTRODE WELDING (ARC)  
1) Press the MODE selection button (ref.3 chap. 5.1-5.2) until the Electrode mode led 
lights up (ref.7 chap. 5.1-5.2) 

2) For 2 seconds the display  (ref.13 chap. 5.1-5.2) will blink showing the letters arc. 

3) The machine live led (ref.9 chap. 5.1-5.2) is lit. 

4) The arc lit led  (ref.10 chap. 5.1-5.2) is enabled. 

5) The led  indicating the welding current (ref.17 chap. 5.1-5.2) is lit. 

6) Regulating the welding current - With the encoder (ref.14 chap. 5.1-5.2) the weld-
ing current shown on the display (ref.13 chap. 5.1-5.2) is regulated. 

7)  The Hot-Start function is already automatically regulated to have optimum welding. 

8)  The Arc-Force function is already automatically regulated at 35% of the set current 
to have optimum welding. 

 

Additional functions only for TIG dp 171H 

 

9) Activating and regulating Pulse frequency in ARC mode. 

 

9a) Regulating the pulse frequency ï When the PULSE button (ref.21 chap. 5.2) is 
pressed the pulse led (ref.21a chap. 5.2) starts to blink and the display shows the let-
ters .Fr. 

 By turning the regulating encoder (ref.14 chap. 5.2) the frequency value may be var-
ied from 0.4Hz to 5Hz.  

9b) Regulating the pulse DutyïCycle ï When the PULSE button is pressed a  
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second time (ref.21 chap. 5.2)  the display blinks showing the letters dUt. 

By turning the regulating encoder (ref.14 chap. 5.2) you can vary the  current high time 
value from 10% to 90%.  

9c) Regulating the pulse base current ï Press the FUNCTION button (ref.22 chap. 
5.2) until the base current led lights up (ref.19 chap. 5.2); the display blinks showing 
the letters I2. By turning the regulating encoder (ref.14 chap. 5.2) you can vary the 
base current value from 10% to 90% with respect to the set welding value.  

To turn off the pulse function, hold down the PULSE button for more than 2 
seconds . 

 

10) If you want to work with a remote control (CAD), refer to the chapter 9.0 
PREPARING THE REMOTE CONTROL. 

 

 

8.2 TIG 2 TIME WELDING  
1) Press the MODE selection button (ref.3 chap. 5.1-5.2) until the tig 2t mode led lights 
up (ref.6 chap. 5.1-5.2) 

2) For 2 seconds the display (ref.13 chap. 5.1-5.2)  will blink showing the letters tiG 2t. 

3) The machine live led (ref.9 chap. 5.1-5.2) is lit. 

4) The arc lit led  (ref.10 chap. 5.1-5.2) is not enabled. 

5) The led  indicating the welding current (ref.17 chap. 5.1-5.2) is lit. 

6) Regulating the welding current - With the encoder (ref.14 chap. 5.1-5.2) the 
welding current shown on the display (ref.14 chap. 5.1-5.2) is regulated. 

7) Regulating the slope down ï Press the FUNCTION button (ref.22 chap. 5.1-5.2) 
until the t2 led lights up  (ref.18 chap. 5.1-5.2); the display will blink showing the letters 
Sld. By turning the regulating encoder (ref.14 chap. 5.1-5.2) you can vary the 
slope down value from 0.1 to 10 seconds.  

To view the set slope down value, press the FUNCTION button until the t2 led lights 
up . The display will blink, showing the value. 

8) Regulating the pre-gas time ï Press the  FUNCTION button (ref.22 chap. 5.1-5.2) 
until the pre-gas led  lights up (ref.15 chap. 5.1-5.2); the display will blink showing the 
letters PrG. By turning the regulating encoder (ref.14 chap. 5.1-5.2) you can vary the  
pre gas time value from 0.1 to 2 seconds.  

To view the set pre-gas  value, press the FUNCTION button until the pre-gas led lights 
up. The display will blink, showing the value. 

TECHNICAL DESCRIPTION ENGLISH 
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Para  visualizar el valor de pre-gas prefijado, pulsar el bot·n FUNCTION hasta que se 
encienda el  led pre-gas. El display parpadea mostrando el valor. 

9) Regulaci·n del tiempo de post-gas ï Pulsar el bot·n FUNCTION (ref.20 cap. 5.1
-5.2) hasta que se encienda el led  de post-gas (ref.20 cap. 5.1-5.2); el display 
parpadea y aparece la palabra PrG. Girando el encoder de regulaci·n (ref.14 cap. 5.1
-5.2) se var²a el valor del tiempo de pre-gas de 0,1 a 10 segundos. 

Para  visualizar el valor de post-gas prefijado, pulsar el bot·n FUNCTION hasta que 
se encienda  el led de post-gas. El display parpadea mostrando el valor. 

 

Funciones adicionales s·lo para TIG dp 171H 

 

10) Activaci·n y regulaci·n de la frecuencia de impulso con modalidad TIG 2t  

10a) Regulaci·n de la frecuencia de impulso ï Pulsando  el bot·n PULSE (ref.21 
cap. 5.2) empezar§ a parpadear el  led  de impulso (ref.21a cap. 5.2) y en el display 
aparecer§ la palabra  P.Fr. 

Girando el encoder de  regulaci·n  (ref.14 cap. 5.2) es posible variar el valor de la  
frecuencia  de  0,4Hz a 300Hz.  

10b) Regulaci·n DutyïCycle de impulso ï Pulsando por segunda vez el bot·n  
PULSE (ref.21 cap. 5.2)  el display parpadea y aparece la palabra dUt. 

Girando el encoder de  regulaci·n  (ref.14 cap. 5.2) se var²a el valor del tiempo alto de 
la corriente del  10% al 90%.  

10c) Regulaci·n de la corriente de base  del impulso ï Pulsar el bot·n FUNCTION 
(ref.22 cap. 5.2) hasta que se encienda el led de la corriente de base (ref.19 cap. 5.2); 
el display parpadea y aparece la palabra I2. Girando el encoder de regulaci·n (ref.14 
cap. 5.2) se var²a el valor de la corriente de base del 10% al 90% respecto al valor de 
soldadura prefijado.  

Para anular la funci·n de impulso hay que mantener presionado el bot·n 
PULSE por m§s de 2 segundos.  

 

11) Si se desea utilizar un mando a distancia (CAD), consultar el cap²tulo 9.0 
PREDISPOSICIčN DEL MANDO A DISTANCIA. 

ESPA¤OL DESCRIPCIčN T£CNICA 
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9b) Regulaci·n DutyïCycle de impulso ï Pulsando por segunda vez el bot·n  
PULSE (ref.21 cap. 5.2)  el display parpadea y aparece la palabra dUt. 

Girando el encoder de  regulaci·n  (ref.14 cap. 5.2) se var²a el valor del tiempo alto de 
la corriente del  10% al 90%.  

9c) Regulaci·n de la corriente de  base  del impulso ï Pulsar el bot·n FUNCTION 
(ref.22 cap. 5.2) hasta que se encienda el  led de la corriente de  base (ref.19 cap. 
5.2); el display parpadea y aparece la sigla I2. Girando el encoder de regulaci·n 
(ref.14 cap. 5.2) se var²a el valor de la corriente de base del  10% al 90% respecto al 
valor de soldadura establecido .  

Para deshabilitar la funci·n de impulso hay que mantener presionado el bot·n 
PULSE  por m§s de 2 segundos 

 

10) Si se desea trabajar con mando a distancia (CAD), consultar el cap²tulo 9.0 
PREDISPOSICIčN DEL MANDO A DISTANCIA. 

 

 

8.2 S OLDADURA TIG  2 T IEMPOS   
1) Pulsar el  bot·n de  selecci·n modalidad MODE (ref.3 cap. 5.1-5.2) hasta que se 
encienda el  led de  modalidad   tig 2t (ref.6 cap. 5.1-5.2) 

2) El display  (ref.13 cap. 5.1-5.2) mostrar§ por 2 segundos la palabra tiG 2t. 

3) El led  de  m§quina bajo tensi·n (ref.9 cap. 5.1-5.2) est§ encendido. 

4) El led  de arco encendido (ref. 10 cap. 5.1-5.2) no est§ habilitado 

5) El led de  se¶alizaci·n corriente de soldadura (ref.17 cap. 5.1-5.2) est§ encendido. 

6) Regulaci·n corriente de  soldadura ï Con el encoder (ref. 14 cap. 5.1-5.2) se  
regula la corriente de  soldadura visualizada  en el display (ref.14 cap. 5.1-5.2) 

7) Regulaci·n rampa de  bajada  - Pulsar  el bot·n  FUNCTION (ref.22 cap. 5.1-
5.2) hasta que se encienda el led t2 (ref.18 cap. 5.1-5.2); el display empezar§ a 
parpadear indicando la palabra  Sld. Girando el encoder de regulaci·n (ref.14 cap. 5.1
-5.2) se regula el valor de la rampa de bajada de 0,1 a 10 segundos.  

Para  visualizar el valor de rampa de bajada prefijado, pulsar el bot·n FUNCTION 
hasta que se encienda el  t2. El display parpadea mostrando el valor. 

.8) Regulaci·n del tiempo de pre-gas ï Pulsar el bot·n FUNCTION (ref.22 cap. 5.1-
5.2) hasta que se encienda el led  de pre-gas (ref.15 cap. 5.1-5.2); el display 
parpadea y aparece la palabra PrG. Girando el encoder de regulaci·n (ref.14 cap. 5.1
-5.2) se var²a el valor del tiempo de pre-gas de 0,1 a 2 segundos.  
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ENGLISH TECHNICAL DESCRIPTION 

9) Regulating the post-gas time ï Press the  FUNCTION button (ref.22 chap. 5.1-
5.2) until the post-gas led  lights up (ref.20 chap. 5.1-5.2); the display will blink show-
ing the letters PoG. By turning the regulating encoder (ref.14 chap. 5.1-5.2) you can 
vary the  post-gas time value from 0.1 to 10 seconds.  

To view the set post-gas  value, press the FUNCTION button until the post-gas led 
lights up. The display will blink, showing the value. 

 

Additional functions only for TIG dp 171H 

 

10) Activating and regulating Pulse frequency in TIG 2t mode  

10a) Regulating the pulse frequency ï When the PULSE button (ref.21 chap. 5.2) is 
pressed the pulse led (ref.21a chap. 5.2) starts to blink and the display shows the let-
ters P.Fr. 

 By turning the regulating encoder (ref.14 chap. 5.2) the frequency value may be var-
ied from 0.4Hz to 300Hz.  

10b) Regulating the pulse DutyïCycle ï When the PULSE button is pressed a second 
time (ref.21 chap. 5.2)  the display blinks showing the letters dUt. 

By turning the regulating encoder (ref.14 chap. 5.2) you can vary the current high time 
value from 10% to 90%.  

10c) Regulating the pulse base current ï Press the FUNCTION button (ref.22 chap. 
5.2) until the base current led lights up (ref.19 chap. 5.2); the display blinks showing 
the letters I2. By turning the regulating encoder (ref.14 chap. 5.2) you can vary the 
base current value from 10% to 90% with respect to the set welding value .  

To turn off the pulse function, hold down the PULSE button for more than 2 sec-
onds  

 

11) If you want to work with a remote control (CAD), refer to the chapter 9.0 PREPAR-
ING THE REMOTE CONTROL. 
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Procedure for TIG 2 TIME welding with HF start  

Starting welding: 

1) Press the HF button (ref.12 chap. 5.1-5.2); the HF led lights up  (ref.12a chap. 5.1-
5.2) . 

2) Bring the tip of the electrode (tungsten) close to the piece to be welded. 

3) Press the torch button: after the PRE-GAS, the arc is lit by the HF generator and 
the welding process starts. 

End of welding: 

1) Release the torch button: the current gradually falls with the set slope down time; 
the arc goes out and then there will be the set POST-GAS  time. 

 

Procedure for TIG 2 TIME welding with LIFT start (without HF)  

Starting welding : 

1) Check that the HF led  (ref.12a chap. 5.1-5.2) is off. If it is not, press the HF button 
for 2 seconds (ref.12 chap. 5.1-5.2) ; the HF led goes off (ref.12a chap. 5.1-5.2) . 

2) Bring the tip of the electrode (tungsten) into contact with the piece to be welded. 

3) Press the torch button: after the PRE-GAS, lift the torch from the side so as to move 
slightly away from the piece to be welded and start the welding process. 

End of welding: 

1) Perform the same procedure described for TIG 2 TIME welding with HF start. 

 

8.3 TIG 4 TIME WELDING  

1) Press the MODE selection button (ref.3 chap. 5.1-5.2) until the TIG 4t mode led 
lights up (ref.4 chap. 5.1-5.2) 

2) For 2 seconds the display (ref.13 chap. 5.1-5.2)  will blink showing the letters tiG 4t. 

3) The machine live led (ref.9 chap. 5.1-5.2) is lit. 

4) The arc lit led  (ref.10 chap. 5.1-5.2) is not enabled. 

5) The led  indicating the welding current (ref.17 chap. 5.1-5.2) is lit. 

6) Regulating the welding current ï Proceed as described for TIG 2 TIME welding. 

7) Regulating the slope down ï Proceed as described for TIG 2 TIME welding. 

8)Regulating the pre-gas time ï Proceed as described for TIG 2 TIME welding. 

9) Regulating the post-gas time ï Proceed as described for TIG 2 TIME welding. 
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8.0 DESCRIPCIÓN DE LAS FUNCIONES DE SOLDADURA  
Al encender el generador se visualizar§n por aprox. 2 segundos todas las 
se¶alizaciones  y, seguidamente, por 2 segundos,  los displays  (ref. 13 cap. 5.1-5.2) 
parpadear§n  mostrando el  tipo de soldadura seleccionado. 

Al cabo de 2 segundos, el panel de cada regulaci·n se prepara para visualizar 
(display  ref. 13 cap. 5.1-5.2) y regular la corriente de  soldadura por medio del 
encoder  (ref. 14 cap. 5.1-5.2). 

DESCRIPCIčN DE LAS REGULACIONES CON LAS DISTINTAS MODALIDADES 
DE SOLDADURA  

 
8.1 S OLDADURA POR ELECTRODO  
1) Pulsar el bot·n de selecci·n de modalidad Mode (ref.3 cap. 5.1-5.2) hasta que se 
encienda el led de  modalidad electrodo (ref.7 cap. 5.1-5.2). 

2) El  display  (ref.13 cap. 5.1-5.2) parpadear§ y mostrar§ la palabra arc. 

3) Se enciende el led  de m§quina bajo tensi·n (ref.9  cap. 5.1-5.2). 

4) Se habilita el led  de arco encendido (ref.10 cap. 5.1-5.2). 

5) Se enciende el led  de  se¶alizaci·n  corriente de soldadura  (ref.17 cap. 5.1-5.2). 

6) Regulaci·n de la corriente de  soldadurað   Se regula con el encoder (ref.14 
cap. 5.1-5.2) la corriente de soldadura  visualizada en el display (ref.13 cap. 5.1-5.2). 

7)  El Hot-Start est§ ya regulado autom§ticamente para obtener una soldadura 
·ptima. 

8)  La funci·n Arc-Force est§ ya regulada autom§ticamente al 35% de la  corriente 
programada para obtener una soldadura ·ptima . 

 

Funciones adicionales s·lo para TIG dp 171H 

 

9) Activaci·n y regulaci·n de la frecuencia de impulso con ARC mode  

 

9a) Regulaci·n de la frecuencia de impulso ï Pulsando  el bot·n PULSE (ref.21 
cap. 5.2) empezar§ a parpadear el  led  de impulso (ref.21a cap. 5.2) y en el display 
aparecer§ la palabra  P.Fr. 

Girando el encoder de  regulaci·n  (ref.14 cap. 5.2) es posible variar el valor de la  
frecuencia  de  0,4Hz a 5Hz.  

ESPA¤OL DESCRIPCIčN T£CNICA 
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- El procedimiento TIG es indicado para la soldadura de aceros (tanto  al carbono 
como ligados), permite una  soldadura de ·ptimo aspecto  que reduce las 
elaboraciones siguientes  y se utiliza con frecuencia para la primera pasada en los 
tubos. 

- Antes de la soldadura hay que efectuar una cuidadosa preparaci·n y limpieza de los 
bordes. 

 

SOLDADURA  TIG DEL COBRE 

- Para las propiedades ya descritas la soldadura  TIG es ·ptima incluso en el caso de 
trabajo con material con alta conductibilidad t®rmica. Se utilizza siempre el gas arg·n 
y en el caso de la soldadura del cobre es conveniente utilizar un soporte inverso. 

a) Preparaci·n de los bordes para la soldadura del cobre (uni·n a tope 
horizontal) 

b) Selecci·n y preparaci·n del electrodo 

- El electrodo empleado es del mismo tipo descrito para la soldadura de aceros; la 
preparaci·n se realiza conformemente a cuanto ya descrito. 

 

- Para evitar la posible oxidaci·n de la zona soldada se utilizan materiales de 
aportaci·n con f·sforo, silicio y componentes desoxidantes. 
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Additional functions only for TIG dp 171H 

 

10) Regulating the slope up ï Press the FUNCTION button (ref.22 chap. 5.2) until 
the t1 led lights up (ref.16 chap. 5.2); the display will blink showing the letters Slu. By 
turning the regulating encoder (ref.14 chap. 5.2) you can vary the slope up value from 
0.1 to 10 seconds.  

11) Regulating the base current ï Press the FUNCTION button (ref.22 chap. 5.2) 
until the base current led lights up (ref.19 chap. 5.2); the display blinks showing the 
letters I2. By turning the regulating encoder (ref.14 chap. 5.2) you can vary the base 
current value from 10% to 90% with respect to the set welding value.  

12) Activating and regulating Pulse frequency in TIG 4t mode -Proceed as de-
scribed for TIG 2 TIME welding. 

 

13) If you want to work with a remote control (CAD), refer to the chapter 9.0 PREPAR-
ING THE REMOTE CONTROL. 

 

Procedure for TIG 4 TIME welding with HF start  

Starting welding: 

1) Press the HF button (ref.12 chap. 5.1-5.2); the HF led lights up  (ref.12a chap. 5.1-
5.2) . 

2) Bring the tip of the electrode (tungsten) close to the piece to be welded. 

3) Press the torch button: after the PRE-GAS, the arc is lit by the HF generator and 
the welding process starts. The current will go to the base value. 

4) When the torch button is released the current will go to the set value A with the 
slope up value.  

 

End of welding: 

1) Press the torch button: the current gradually falls with the set slope down time; the 
arc remains at the base current value. 

2) Release the torch button: the arc goes out and then there will be the POST-GAS 
time.  

 

ENGLISH TECHNICAL DESCRIPTION 
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Procedure for TIG 4 TIME welding with LIFT start (without HF) 

Starting welding: 

1) Check that the HF led (ref.12a chap. 5.1-5.2) is off. If it is not, press the HF button 
for 2 seconds (ref.12 chap. 5.1-5.2) ; the HF led goes off (ref.12a chap. 5.1-5.2) . 

2) Bring the tip of the electrode (tungsten) into contact with the piece to be welded. 

3) Press the torch button: gas will come out immediately; lift the torch from the side so 
as to move slightly away from the piece to be welded and start the welding process; 
the current will go to the base value. 

4) When the torch button is released the current will go to the set value A with the 

slope up value. 

 

End of welding: 

1) Perform the same procedure described for TIG 4 TIME welding with HF start. 

 

8.4 TIG SPOT WELDING (ONLY FOR TIG dp 171H)  

1) Press the MODE selection button (ref.3 chap. 5.2) until the TIG SPOT WELDING 
led lights up (ref.8 chap. 5.2) 

2) For 2 seconds the display (ref.13 chap. 5.2)  will blink showing the letters tiG Pun 

3) The machine live led (ref.9 chap. 5.2) is lit. 

4) The arc lit led  (ref.10 chap. 5.2) is not enabled. 

5) The led  indicating the welding current (ref.17 chap. 5.2) is lit. 

6) Regulating the welding current ï Proceed as described for TIG 2 TIME welding. 

7) Regulating the spot welding time ï Press the  FUNCTION button (ref.22 chap. 
5.2) until the t1 led lights up (ref.16 chap. 5.2); the display will blink showing the letters 
SLu. By turning the regulating encoder (ref.14 chap. 5.2) you can vary the spot 
welding time value from 0.1 to 10 seconds.  

8) Regulating the slope down ï Proceed as described for TIG 2 TIME welding. 

9) Regulating the pre-gas time ï Proceed as described for TIG 2 TIME welding. 

10) Regulating the post-gas time ï Proceed as described for TIG 2 TIME welding. 

11) Activating and regulating Pulse frequency in TIG SPOT WELDING mode -
Proceed as described for TIG 2 TIME welding. 

 

12) If you want to work with a remote control (CAD), refer to the chapter 9.0 
PREPARING THE REMOTE CONTROL. 
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b) Selecci·n y preparaci·n del electrodo 

- Los electrodos normalmente utilizados son de tungsteno ceriado (2% de  cerio, 
presentan una coloraci·n gris) y se aconsejan los di§metros siguientes con arreglo a 
la corriente: 

- Se realiza en el electrodo una punta como aparece en la figura. 

- El §ngulo a var²a al cambiar la corriente de soldadura. La tabla siguiente aconseja el 
valor: 

c) Material de aportaci·n 

- Existen muchos materiales tratables pero son validas algunas reglas 
fundamentales: 

1 )  las varillas de material de aportaci·n respetar§n las mismas propiedades 
mec§nicas y qu²micas del material a soldar; 

2)  no es conveniente utilizar partes del material base dado que podr²an 
contener impurezas ocasionadas por el trabajo; 

3) de ser diferente la composici·n qu²mica del material utilizado, es oportuno evaluar 
las caracter²sticas finales de la uni·n, tanto mec§nicas como anticorrosivas. 

d) Gas de protecci·n 

- El gas de protecci·n normalmente empleado es arg·n puro en  cantidad variable 
seg¼n la corriente empleada (4-6 I/min). 

Ćngulo (Ŭ) Corriente de soldadura A 

30 

60 ï 90 

90 ï120 

5 - 30 

30 - 120 

120 - 160 
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7.0 S OLDA DURA TIG  

7.1 PROCEDIM IENT OS Y DAT OS TÉCNICOS DE LA SOLDADURA 
TIG  

INTRODUCCIčN: 

- Gas Tungsten Arc Welding (GTAW) es la definici·n del proceso de  soldadura en el 
cual durante el trabajo se mantiene el arco por medio de un electrodo met§lico 
infusible (en general  tungsteno). Se protege la zona de arco (electrodo y ba¶o de 
fusi·n) contra la contaminaci·n atmosf®rica por medio de un gas inerte como el  
arg·n o helio que fluye continuamente a trav®s de los conductos correspondientes  
acoplados al soplete. 

Toda referencia al proceso en este manual, por razones de simplicidad y uniformidad, 
se har§ con el t®rmino TIG (Tungsten Inert Gas). 

- Este proceso se utiliza para realizar soldaduras limpias  y  precisas con todo tipo de 
metal, respetando su composici·n f²sico-qu²mica. 

Gracias a esta caracter²stica la soldadura TIG es el ¼nico m®todo apto  para unir 
ciertos metales. 

- Dadas las caracter²sticas inherentes el proceso TIG, el proyecto de la soldadora 
satisfacer§ especificaciones bien precisas. Las soldadoras TIG se proyectan y se 
construyen con estas disposiciones.  Si se instalan, se utilizan y se mantienen de 
manera correcta, su servicio ser§ largo y satisfactorio con soldaduras correctas y 
limpias. 

 
7.2 FAS ES DE LA S OLDA DURA TIG  
SOLDADURA TIG  DE ACEROS  

- FASE DE PREPARACIčN: 

a) Preparaci·n de los bordes (uniones a tope ) 
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Procedure for TIG SPOT WELDING with HF start  

Starting welding : 

1) Press the HF button (ref.12 chap. 5.2); the HF led lights up  (ref.12a chap. 5.2) . 

2) Bring the tip of the electrode (tungsten) close to the piece to be welded. 

3) Press the torch button: after the PRE-GAS, the arc is lit by the HF generator and 
the welding process starts. 

4) When the torch button is released the current will go to the set value A with the 
slope up value.  

 

End of welding: 

1) The arc goes out automatically after the set spot welding time; then there will be the 
POST-GAS time.  

 

Procedure for TIG SPOT WELDING with LIFT start (without HF) 

Starting welding : 

1) Check that the HF led (ref.12a chap. 5.1-5.2) is off. If it is not, press the HF button 
for 2 seconds (ref.12 chap. 5.1-5.2) ; the HF led goes off (ref.12a chap. 5.1-5.2) . 

2) Bring the tip of the electrode (tungsten) close to the piece to be welded. 

3) Press the torch button: gas will come out immediately; lift the torch from the side so 
as to move slightly away from the piece to be welded and start the welding process. 

 

End of welding: 

1) Perform the same procedure described for TIG SPOT WELDING with HF start. 
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8.5 TIG WELDING WITH RESET / DOUBLE PARAMETER (ONLY 
FOR TIG dp 171H)  

1) Press the MODE selection button (ref.3 chap. 5.2) until the TIG reset mode led 
lights up  (ref.5 chap. 5.2) 

2) For 2 seconds the display (ref.13 chap. 5.2)  will blink showing the letters tiG rep. 

3) The machine live led (ref.9 chap. 5.2) is lit. 

4) The arc lit led  (ref.10 chap. 5.2) is not enabled. 

5) The led  indicating the welding current (ref.17 chap. 5.2) is lit. 

6) Regulating the welding current ï Proceed as described for TIG 2 TIME welding. 

7) Regulating the slope down ï Proceed as described for TIG 2 TIME welding. 

8) Regulating the pre-gas time ï Proceed as described for TIG 2 TIME welding. 

9) Regulating the post-gas time ï Proceed as described for TIG 2 TIME welding 

10) Regulating the slope up ï Press the FUNCTION button (ref.22 chap. 5.2) until 
the t1 led lights up (ref.16 chap. 5.2); the display will blink showing the letters Su. By 
turning the regulating encoder (ref.14 chap. 5.2) you can vary the slope up value from 
0.1 to 10 seconds.  

11) Regulating the base current ï Press the FUNCTION button (ref.22 chap. 5.2) 
until the base current led lights up (ref.19 chap. 5.2); the display blinks showing the 
letters I2. By turning the regulating encoder (ref.14 chap. 5.2) you can vary the base 
current value from 10% to 90% with respect to the set welding value.  

12) Activating and regulating Pulse frequency in TIG RESET / DOUBLE PARAM-
ETER -Proceed as described for TIG 2 TIME welding. 

 

13) If you want to work with a remote control (CAD), refer to the chapter 9.0 PREPAR-
ING THE REMOTE CONTROL. 

 

Procedure for TIG WELDING WITH RESET (DOUBLE PARAMETER) with HF start  

Starting welding: 

1) Press the HF button (ref.12 chap. 5.2); the HF led lights up  (ref.12a chap. 5.2) . 

2) Bring the tip of the electrode (tungsten) close to the piece to be welded. 

3) Press the torch button: after the PRE-GAS, the arc is lit by the HF generator and 
the welding process starts. The current will go to the base value. 

4) When the torch button is released the current will go to the set value A with the 
slope up value.  
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2) uni·n en T 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

El §ngulo de inclinaci·n del electrodo var²a con arreglo a las pasadas realizadas; se 
efect¼a el  movimiento del electrodo mediante oscilaciones y paradas a los lados del 
cord·n, de forma que se evite la acumulaci·n de material de aportaci·n  en el  
centro de la  soldadura. 

- Eliminaci·n de la  escoria: 

Es necesario con los  electrodos revestidos quitar la escoria despu®s de cada 
pasada. Se realiza esta operaci·n con un martillo peque¶o, o para escorias friables 
con un cepillo met§lico. 

Para una correcta ejecuci·n de los varios tipos de uniones en las diferentes 
posiciones, hay que practicar  aconsejados por un experto. 

 

1) uni·n a tope 

ESPA¤OL DESCRIPCIčN T£CNICA 



130 

STEL s.r.l.  ð Via del Progresso n° 59 ð 36020 

Loc. Castegnero (VICENZA) - ITALY 

TEL. +39 0444 639525 (central.) ð +39 0444 639682 (comm.)  

FAX +39 0444 639641 ð E-mail: stel@stelgroup.com  

Web: www.stelgroup.it  

TIG dp 162H -171H  

COD. 6910600050   

b) Selecci·n del electrodo. 

- Se elegir§ el di§metro del electrodo con arreglo al espesor del material, al tipo de 
uni·n y a la posici·n de la soldadura. 

Cuando se ejecutan soldaduras en ñposici·nò el ba¶o tiende a bajar por la fuerza de 
gravedad; por tanto se aconseja utilizar electrodos de  di§metro peque¶o en pasadas 
sucesivas. Para electrodos de gran di§metro se necesitan elevadas corrientes de 
soldadura que aporten la adecuada energ²a t®rmica. 

c) Configuraci·n de la corriente de soldadura. 

- La estabilidad de corriente del generador permite trabajar con valores bajos y en 
condiciones muy dif²ciles. 

En la  tabla siguiente figura indicativamente la corriente m²nima y m§xima que se 
puede utilizar para la  soldadura de acero al carbono: 

 

De cualquier modo, normalmente los datos para la soldadura de los diferentes tipos 
de electrodo los indica el mismo Fabricante. 

- Encendido del arco: 

El arco el®ctrico se enciende frotando la punta del electrodo contra la pieza a soldar, 
retirando  r§pidamente el electrodo hasta que se mantenga el arco. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Di§metro electrodo  

mm 

Corriente de soldadura 

m²n.                             m§x. 

1.6 

2 

2.5 

3.25 

4 

25 

40 

60 

100 

140 

50 

70 

110 

140 

180 
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By pressing the torch button briefly (less than 0.5 seconds ), you can pass di-
rectly from the set current value A to the base current value and vice versa. 

 

End of welding: 

1) Press the torch button: the current gradually falls with the set slope down time; the 
arc remains at the base current value. 

2) Release the torch button: the arc goes out and then there will be the POST-GAS 
time .  
 

Procedure for TIG WELDING WITH RESET (DOUBLE PARAMETER) with LIFT 
start (without HF) 

Starting welding: 

1) Check that the HF led (ref.12a chap. 5.2) is off. If it is not, press the HF button for 2 
seconds (ref.12 chap. 5.2); the HF led goes off (ref.12a chap. 5.2) . 

2) Bring the tip of the electrode (tungsten) into contact with the piece to be welded. 

3) Press the torch button: gas will come out immediately; lift the torch from the side so 
as to move slightly away from the piece to be welded and start the welding process. 
The current will go to the base value. 

4) When the torch button is released the current will go to the set value A with the 
slope up value. 

By pressing the torch button briefly (less than 0.5 seconds ), you can pass di-
rectly from the set current value A to the base current value and repeat the con-
trary. 

 

End of welding: 

1) Follow the same procedure described for TIG WELDING WITH RESET (DOUBLE 
PARAMETER) with HF start. 
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9.0 PREPARING THE RE MOTE CONTROL / PEDAL  / TORCH UP -
DOWN  
The remote control, the pedal and the torch UP- DOWN control allow remote regula-
tion of the welding current without acting directly on the generator. 

 

TIG dp 162H  - 171H inverter  generators are equipped with a special connector (ref.1 
chap. 5.1-5.2) which allows the connection of the remote control, of the pedal, or of 
the torch UP ïDOWN function. When the remote control plug is inserted in the con-
nector provided, the machine automatically prepares for remote regulation. The dot on 
the right of the display (ref.13 chap. 5.1-5.2) blinks. The welding current varies from 
the minimum (4A) to a maximum which may be set on the machine by means of the 
regulating encoder (ref.14 chap. 5.1-5.2). 

To deactivate the remote control function, disconnect the remote control connector. 

 

TORCH UP-DOWN OPERATION 

When the torch connector is inserted in the socket provided on the generator (ref.1 
chap. 5.1-5.2), you can access the regulation of the welding current using the two but-
tons on the grip of the torch. When the top button is pressed the current increases to 
the value set with the main encoder (ref.14 chap. 5.1-5.2); when the bottom button is 
pressed the current will fall to a value of 4 Ampere. 
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inferior a la del tipo con rutilo. Generalmente se emplean con corriente continua con el 
electrodo en el  polo positivo (polaridad inversa), aunque existen electrodos b§sicos 
para corriente alterna. Los  revestimientos b§sicos son §vidos de humedad, por lo que 
hay que conservarlos en locales secos y dentro de cajas bien cerradas. 

Recordamos adem§s que hay que soldar los aceros con tenor de carbono que 
excede el  0,6% con electrodos especiales. 

- Revestimientos celul·sicos. Son electrodos que se sueldan con corriente continua, 
conectados al polo positivo; son usados sobre todo para soldadura de tubos, dada la 
viscosidad del ba¶o y la fuerte penetraci·n. Requieren generadores con propiedades 
adecuadas. 

 

6.2 FASES DE LA SOLDADURA POR ELECTRODO  
- Fase de preparaci·n: 

a) Preparaci·n de los bordes a soldar. 

La preparaci·n de los bordes var²a con arreglo al espesor del material a  soldar, de la  
posici·n de soldadura, del  tipo de uni·n y de las exigencias de realizaci·n. De 
cualquier modo, se aconseja siempre trabajar en partes limpias, no oxidadas y que no 
presenten herrumbre  u otras sustancias  que pueden estropear la soldadura. 

Se pueden preparar los bordes con soldadura de cierre de los bordes a  ñUò para una 
soldadura sin reanudaci·n; a ñXò cuando es necesaria la reanudaci·n de la soldadura 
al rev®s. 

- Tabla para la preparaci·n de los bordes a  ñUò. 
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s (mm) a (mm) d (mm) Ŭ (Á) 

0õ3 

3õ6 

3õ12 

0 

0 

0õ1.5 

0 

s/2 MAX 

0õ2 

0 

0 

>60 
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6.0 S OLDADURA POR ELECTRODO ( MMA)  
6.1 PROCEDIM IENT OS Y DATOS TÉCNICOS DE LA SOLDADURA 
POR ELECTRODO  
- La soldadura por arco con electrodos revestidos es un procedimiento para realizar la 
uni·n de dos partes met§licas usando el calor generado por un arco el®ctrico que 
salta entre un electrodo fusible y el  material a soldar. 

- Los generadores de corriente para el arco el®ctrico (soldadoras) pueden ser de 
corriente continua o de corriente alterna; los primeros pueden soldar cualquier  tipo de  
electrodo, mientras que los segundos s·lo pueden soldar electrodos previstos para 
corriente alterna. 

- La caracter²stica constructiva de estos  generadores es tal que garantizan un ·ptimo 
grado de estabilidad del arco con variaciones de su longitud debidas al acercamiento 
o alejamiento del electrodo ocasionados por la mano del soldador. 

-El electrodo est§ constituido por dos partes fundamentales: 

a) el §nima, que es de la misma caracter²stica que el material base (aluminio, hierro, 
cobre, acero inoxidable) y su funci·n es aportar material en la uni·n. 

b) El  revestimiento, constituido por varias sustancias minerales y org§nicas 
mezcladas entre s², cuyas funciones son: 

- Protecci·n gaseosa. Una parte del revestimiento volatilizada a la temperatura del 
arco aleja el aire de la zona de  soldadura creando una columna de gas ionizado que 
protege el metal fundido. 

- Aportaci·n de elementos ligantes y escarificantes. Una parte del revestimiento se 
funde y aporta en el ba¶o de fusi·n elementos que se combinan con el material base 
y forman la escoria. 

- Se puede afirmar que la modalidad de fusi·n y las caracter²sticas  del dep·sito de 
cada uno de los  electrodos derivan del tipo de  revestimiento adem§s del material del 
§nima. 

- Los tipos principales de  revestimiento son: 

- Revestimientos §cidos. Estos  revestimientos dan lugar a una buena soldabilidad y 
se emplean tanto con  corriente alterna  como con corriente continua con pinza 
portaelectrodo en el polo negativo (polaridad directa). El ba¶o de fusi·n es muy fluido 
por lo que los electrodos con este revestimiento son aptos esencialmente para la 
soldadura horizontal. 

- Revestimientos de rutilo. Estos  revestimientos proporcionan  al cord·n una gran 
esteticidad, por lo que su uso est§ muy extendido. Se puede soldar tanto con 
corriente alterna como con corriente continua con ambas polaridades. 

- Revestimientos b§sicos. Se utilizan sobre todo para soldaduras de buena calidad 
mec§nica, aunque el arco tiende a salpicar y la est®tica del cord·n es  

ESPA¤OL DESCRIPCIčN T£CNICA 

69 

STEL s.r.l.  ð Via del Progresso n° 59 ð 36020 

Loc. Castegnero (VICENZA) - ITALY 

TEL. +39 0444 639525 (central.) ð +39 0444 639682 (comm.)  

FAX +39 0444 639641 ð E-mail: stel@stelgroup.com  

Web: www.stelgroup.it  

TIG dp 162H -171H  

COD. 6910600050   
ENGLISH TECHNICAL DESCRIPTION 

10.0 V.R.D. ( ACTIVE ONLY FOR THE ELECTRODE FUNCTION ) 
10.1 V.R.D. MANAGEMENT  
 The initials V.R.D. stand for VOLTAGE REDUCTION DEVICE which is a system for 
reducing the no-load voltage. 

When the V.R.D. is installed in a welding machine it reduces the maximum no-load 
voltage to a safety voltage which is normally lower than 25V. 

- The V.R.D. is used as a further aid for operator safety. 

- The procedures for safety at work must always be scrupulously followed. 

 

10.2 ACTIVATING THE V.R.D.  
1- Switch on the generator. 

2ï Hold down the MODE button (ref.3 chap. 5.1-5.2) on the front panel of the machine  
for about 5 seconds, then release the button; the mode led blinks (V.R.D. FUNCTION 
ON). 

VRD mode remains always activated in all types of welding even after switching the 
machine off and on again. 

 

10.3 EXCLUDING THE V.R.D.  
1- Switch on the generator,  

2ï Hold down the MODE button (ref.3 chap. 5.1-5.2) on the front panel of the machine  
for about 5 seconds, then release the button; the mode led remains lit (V.R.D. FUNC-
TION  excluded). 

VRD mode remains always excluded in all types of welding even after switching the 
machine off and on again. 
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11.0 FIGURES  
 
11.1 REAR AND SIDE DISTANCES TO BE MAINTAINED DURING 
WELDING  

11.2 SAFETY WARNINGS  

SAFETY SIGNS FOR WELDING MACHINES ï IN COMPLIANCE WITH DIRECTIVE 92/58/EEC AND WITH STANDARDS UNI 7543-1-3 

11.0 FIGURE S 
11.1 REAR AND SIDE DISTANCES TO BE MAINTAINED DURING 
WELDING  

ATTENZIONE! 

ATTENTION!

BEWARE! 
ACHTUNG! ATENCION!

FIGURES 
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5.6 DISPOSICIÓN DE SOLDADURA TIG  
1) Cumplir las indicaciones dadas anteriormente en relaci·n a la conexi·n primaria y a 
la instalaci·n. 

2) Conectar el cable de masa a la toma positiva de la m§quina (ref. NÜ 23 cap. 5.1-
5.2). 

3) Conectar  la uni·n del soplete en la toma negativa de la m§quina (ref. NÜ 2 cap. 5.1
-5.2). 

4) Conectar el conector del bot·n  del soplete en la  correspondiente toma ubicada en 
el panel frontal (ref. NÜ 1 cap. 5.1-5.2) . 

5) Conectar el conector de la uni·n del gas Argon a la toma correspondiente ubicada 
en el panel frontal (ref. NÜ 24 cap. 5.1-5.2). 

6) Conectar la bombona de gas (Argon) a la uni·n correspondiente puesta en el panel 
posterior de la m§quina. 

7) Pulsar el bot·n de selecci·n de modalidad (ref.nÜ 3 cap. 5.1-5.2) hasta que se 
encienda el led de indicaci·n modalidad Tig  (ref. NÜ4-6 cap. 5.1-5.2). 

8) Configurar la m§quina seg¼n las indicaciones del cap²tulo 8.2. 
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5.5 DISPOSICIÓN DE SOLDADURA POR ELECTRODO (MMA)  
1) Cumplir  las indicaciones dadas anteriormente en relaci·n a la conexi·n primaria y 
a la instalaci·n. 

2) Conectar el cable de masa a la toma negativa (ref.nÜ 2 cap. 5.1-5.2). 

3) Conectar  la pinza portaelectrodos en la toma positiva (ref.nÜ 23 cap. 5.1-5.2). 

4)Pulsar el bot·n de selecci·n de modalidad (ref.nÜ 3 cap. 5.1-5.2) hasta que se 
encienda el led de indicaci·n modalidad electrodo (ref. NÜ 7 cap. 5.1-5.2). 

5) Insertar el §nima descubierta  del electrodo en la pinza. 

6) Configurar la m§quina seg¼n las indicaciones del cap²tulo 8.1. 

 

 

 

 

ESPA¤OL DESCRIPCIčN T£CNICA 

71 

STEL s.r.l.  ð Via del Progresso n° 59 ð 36020 

Loc. Castegnero (VICENZA) - ITALY 

TEL. +39 0444 639525 (central.) ð +39 0444 639682 (comm.)  

FAX +39 0444 639641 ð E-mail: stel@stelgroup.com  

Web: www.stelgroup.it  

TIG dp 162H -171H  

COD. 6910600050   ENGLISH FIGURES 

11.3 INTERMITTENCE CYCLE (DC) AND EXCESS TEMPERA TURE  
The intermittence cycle is the percentage of use in 10 minutes which the operator must 
respect so as to avoid excess temperature. 

If the machine goes into excess temperature the yellow led (ref. 3 chap. 5.1-5.2) lights 
up. 

It is therefore necessary to wait about 10 minutes before resuming welding. 

EXCESS TEMPERATURE 

wait 10 minutes 
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11.4  VOLTAGE ðCURRENT CURVES (VOLTS -AMPERES)  

FIGURES 
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5 
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8 

9 

10 

11 

12 

13 

 

14 

15 

16 

17 

 

18 

a) IDENTIFICACIčN 

Nombre, direcci·n del Fabricante 

Tipo de soldadora 

Identificaci·n referida al n¼mero de serie  

S²mbolo del  tipo de soldadora 

Referencia a la normativa  de construcci·n 

b) SALIDA DE LA SOLDADURA  

S²mbolo del proceso de trabajo 

S²mbolo para las soldadoras id·neas aptas para su uso en ambiente con riesgo  aumentado de descarga 
el®ctrica. 

S²mbolo de la corriente de soldadura 

Tensi·n asignada en vac²o (tensi·n media) 

Gama  de la corriente  de soldadura  

Valores del ciclo de intermitencia (sobre 10 minutos) 

Valores de la corriente asignada de soldadura 

Valores de la tensi·n convencional con carga  

c) ALIMENTACIčN 

S²mbolo para la alimentaci·n (n¼mero fases y frecuencia)  

Tensi·n asignada de alimentaci·n 

M§xima corriente de alimentaci·n 

M§xima corriente  eficaz de alimentaci·n (identifica el fusible de l²nea) 

d) OTRAS CARACTERĉSTICAS 

Grado de protecci·n  (IP 23). 

5.4 DESCRI PCIÓN DE LOS SÍMBOLOS DE LA PLACA DE DATOS  

18 15 16 17 

12 

1 

2 

4 

6 

7 

8 

14 13 

11 

10 

5 

3 

9 
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5.3 LEYENDA SIMBOLOGÍA DE LA PLACA DE DATOS  

%

2t

4t

t2

t1

2t

4t

t2

t1

CONEXIčN RED DE ALIMENTACIčN 

PROCESO GEN£RICO DE SOLDADURA 

ALARMA ï SOBRETEMPERATURA 

MODALIDAD DE SOLDADURA POR ELECTRODO (MMA) 

MODALIDAD DE SOLDADURA TIG 2 TIEMPOS 

MODALIDAD DE SOLDADURA TIG 4 TIEMPOS 

MODALIDAD DE SOLDADURA TIG POR PUNTOS 

MODALIDAD DE SOLDADURA TIG REANUDACIčN / DOBLE PARĆMETRO 

FUNCIčN RAMPA DE SUBIDA (SLOPE UP) 

FUNCIčN TIEMPO DE SOLDADURA POR PUNTOS 

FUNCIčN CORRIENTE DE BASE (PORCENTAJE)  

FUNCIčN RAMPA DE BAJADA (SLOPE DOWN) 

FUNCIčN SALIDA GAS  

FUNCIčN DE IMPULSO 

PARTIDA CON ALTA FRECUENCIA 
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12.0 WELDING DEFECTS AND MALFUNCTIONS  
12.1 POSSIBLE WELDING DEFECTS  

12.2  POSSIBLE MALFUNCTIO NS 

DEFECT CAUSES ADVICE 

POROSITY Acid electrode on steel with a high sulphur 
content. 
Excessive swinging of the electrode. 
Distance between the parts to be welded is 
too great. 
Part being welded is cold. 

Use a basic electrode. 
 
Move the edges to be welded closer to-
gether. 
Advance slowly at the start. 
Decrease the welding current 

CRACKS Material to be welded is dirty (e.g. oil, paint, 
rust, oxides). 
Insufficient current. 

Cleaning the parts before welding is a 
fundamental principle for obtaining good 
welding seams. 

POOR PENETRATION Low current. 
 
High welding speed. 
 
Inverted polarity. 
 
Electrode tilted in position opposite its 
movement. 

Regulate the operative parameters and 
improve preparation of the parts to be 
welded. 

HIGH SPLASHING Excessive electrode inclination. Make the necessary corrections. 

PROFILE DEFECTS Incorrect welding parameters. 
 
Passing speed not linked with the needs of 
the operative parameters. 
 
Electrode inclination not constant during 
welding. 

Respect the basic and general welding 
principles. 

ARC INSTABILITY Insufficient current. Check the state of the electrode and the 
connection of the earth cable. 

THE ELECTRODE MELTS OBLIQUELY  Electrode with core not centred. 
 
Magnetic blowing phenomenon. 

Change the electrode. 
 
Connect two earth cables to the opposite 
sides of the part to be welded. 

PROBLEM CAUSES REMEDY 

DOES NOT SWITCH ON -Incorrect primary connection. 
 
-Faulty inverter card. 

-Check the primary connection. 
 
-Apply to the nearest service centre. 

NO VOLTAGE AT OUTPUT -Machine overheated (yellow  led flash-
ing). 
-Faulty inverter card. 
-Low primary voltage. 

-Wait for thermal reset. 
 
-Apply to the nearest service centre. 

INCORRECT OUTPUT CURRENT -Faulty regulating potentiometer . 
 
-Low primary voltage. 

-Apply to the nearest service centre. 
 
-Check the distribution mains. 

ENGLISH TROUBLESHOOTING ? 
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TIG dp 162H -171H  

COD. 6910600050   

Conector botón del soplete / mando remoto 

Toma unión polaridad negativa 

Botón de selección modalidad soldadura / vrd 

Led señalización modalidad soldadura  TIG 4t 

Led señalización  modalidad soldadura TIG reanudación 

Led señalización modalidad soldadura TIG 2t 

Led señalización modalidad soldadura por electrodo  

Led señalización modalidad soldadura TIG por puntos 

Led señalización máquina bajo tensión 

Led señalización arco encendido 

Led señalización intervención protección térmica 

Botón selección partida con alta frecuencia 

Led señalización partida con alta frecuencia 

1 

2 

3 

4 

5 

6 

7 

8 

9 

10 

11 

12 

12a 

Display visualización  corriente soldadura/parámetros 

Encoder de regulación 

Led señalización PRE-GAS  

Led señalización rampa de subida 

Led señalización corriente de soldadura 

Led señ. función rampa de bajada  

Led señalización corriente de base  

Led señalización POST-GAS  

Botón selección de inserción  impulso  

Led señalización función impulso insertada 

Botón de selección funciones  

Toma de polaridad positiva 

Conector toma gas 

13 

14 

15 

16 

17 

18 

19 

20 

21a 

21 

22 

23 

24 

 

5.2 MAND OS DEL PANEL FRONTAL TIG DP 171H  

ESPA¤OL DESCRIPCIčN T£CNICA 

Cod. 6604430010

%%

11

2 23

24
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4

5

8
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21a
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TIG dp 162H -171H  

COD. 6910600050   ESPA¤OL DESCRIPCIčN T£CNICA 

5.0  PUESTA EN SERVICIO  
5.1 MAND OS DEL  PANEL FRONTAL TIG DP 162 H 

Conector  botón del  soplete /  mando a distancia 

Toma unión polaridad negativa 

Botón de selección modalidad  soldadura / vrd 

Led de señalización  modalidad soldadura  TIG 4t 

- 

Led de señalización  modalidad soldadura  TIG 2t 

Led  de señalización modalidad soldadura electrodo  

- 

Led de  señalización  máquina bajo tensión 

Led de señalización arco encendido 

Led de señalización intervención protección térmica 

Botón de selección  partida con alta frecuencia 

Led de señalización partida con alta frecuencia 

 

1 

2 

3 

4 

5 

6 

7 

8 

9 

10 

11 

12 

12a 

Display visualización corriente soldadura/parámetros 

Encoder de regulación 

Led de señalización  PRE-GAS  

- 

Led de señalización  corriente de soldadura 

Led de señalización función rampa de bajada 

-  

Led de señalización  POST-GAS  

-  

- 

Botón de selección funciones 

Toma unión polaridad positiva 

Conector toma gas 

13 

14 

15 

16 

17 

18 

19 

20 

21a 

21 

22 

23 

24 
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TIG dp 162H -171H  

COD. 6910600050   ENGLISH MAINTENANCE 

12.3 ROUTINE MAINTENANCE  

 
ATTENTION!!! 

 
Maintenance operations must be carried out by qualified personnel. 

 

The lasting efficiency of the welding system is directly linked with the frequency of 
maintenance operations, in particular: 

For welding machines, it is sufficient to keep the inside clean; the dustier the working 
environment, the more frequently the inside should be cleaned. 

- Remove the cover. 

- Remove every trace of dust from the internal parts of the generator using a jet of 
compressed air with pressure not higher than 3 Kg/cm2. 

- Check all the electrical connections, ensuring that screws and nuts are firmly se-
cured. 

- Do not hesitate to replace worn components. 

- Replace the cover. 

- Once the above operations have been completed, the generator is ready for service, 
following the instructions given in the chapters on ñsystem installationò. 

BEFORE ALL OPERATIONS DISCONNECT THE MACHINE FROM THE 
PRIMARY SUPPLY MAINS 


