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1.0 SICUREZZA
1.1 AVVERTENZE
LO SHOCK ELETTRI CO PUd UCCI DERE

-Di sconnettere | a macchina dalla rete dif al
re.

-Non | avorare con i rivestimenti dei cav]i de
-Non toccare |l e parti elettriche scopert|e.
-Assicurarsi che tutti i pannel_ li di copgert
|l oro posto quando | a macchina coll egata a
-lsol ate Voi stessi dal banco di |l avorofl e d
i sol anti

-Tenete guanti, scarpe, vestiti, area di|] | a\

I CONTENI TORI  SOTTO PRESSI ONE POSSONO E§PLO

Quando si |l avora con un generatore di coprre
-non saldare contenitori sotto pressiongel.
-non saldare in ambienti contenenti polvleri
LE RADI AZI ONI GEWRRAOT DI DASAL DATURA POSSPONO
Gl ARE GLI OCCHI E PROVOCARE BRUCI ATURE ALLA
-Proteggere gli occhi ed il corpo adegualt ame
-C indispensabile per i portatori di lerti
maschere.
I'L RUMORE PUd DANNEIGGD.ARE L
-Proteggersi adeguatamente per evitare danni
| F UMI ED | GAS POSSONO DANNEGGI ARE LA OST
-Tenere il capo fuori dalla portata dei |fumi
-Provvedere per una v@anetal dzi baeomdeguat|a de
-Se |l a ventilazione non =~ sufficiente, usare
IL CAL ORE, GL I SCHI zzI DEL METALLO FUSOl E L
VOCARE | NCENDI .
-Non saldare vicino a materiali infiammaghbil.i
& -Evitare di portare con s® qualsiasi tipo di
-L@arco di saldatura pu, provoadgareet thrroudcoi g tounrt
proprio corpo e da quello degli altri
C vietwtitloiG@voi ei mamento alla macchina d pa
stimolatori elettorici (PACE MAKERS)
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1.2 ISTRUZIONI PER LA SICUREZZA
PREVENZI ONE USTI ONI

Per proteggere gli occhi e |l a pelle dalle b
-portare occhiali scuri. Indossare vesti|ti,

-usare maschere con i l|lati chiusi, aventgi |
tezione DI
-avvisare | e persone circos@anbi di non |guar

PREVENZI ONE | NCENDI

La saldatura produce schizzi di metall o] fus
Prendere | e seguenti precauzioni per ev|tar
-assicurarsi @measdii ndalrckatnerd d.

-allontanare il materiale infi ammabeia edidaslall:
tura.

-raffreddare il materiale saldato o | asgiar
contatto con materiale combustibile

-non usare mai |l a macchina per saldare |cont
mabil e. Questi contenitori devono esserle pi
saldatur a.

-vent falr®rae plot enzi al mente infiammabile p1ii ma
-non usare |l a macchina in atmosfere che| con
gas infiammabili o vapori combustibili.

PREVENZI ONE CONTRO SHOCK ELETTRI ClI

Prendere | e seguenti precauzioni quando] si

-tenere puliti se stessi ed i propri ves|titi
-non essere a contatto con parti umide e bac
-mantenere un isolamento adegmdroatcomd rde\gd i
re in ambiente umido, dovr® usare estrema c
-controll are spesso il cavo d| al ion
ablsol ant e. | CAVI SCOPERTI SONO PERICOLOSI.
vo di alimentazione danneggi at o; neceg$sar
-se6cla necessit” di aprir@alil memaazzihomeg, Ads
minuti per permettere ai condensatori dfi s
espo@per atore a pericolosi rischi di sh¢ck

-non operare mai con | a saldatrice se | a coyg
-assicurarsi che | a connessione di terr de
ciente.

Questo generatore =~ stato pro ettato pelr es
industriale anche seeldnddemoramatriiva iBN6pPdI 7 4
il costruttore. Nel diastouribri cediet & irea maognisaatdiiic
dedltli | i zzatore dell a macclisrsa sitienalavdaree hlia a
tore
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2.0 SPECIFICHE
2.1 CARATTERISTICHE GENERALI
Le MAX dp 171/201C sono costruite seconfio |
affidabilit”™ alla conformit del l e normat i v
ratori portatili ad inverter che permetjton
tramite partenza a contatto, con elettrodi
sono state costruite, |l e macchine risultano
avere dell e caratteristiche dinamiche otfftin
2.2 CARATTERISTICHE ELETTRICHE
GENERATOF 5 MAX dp 171 MAX dp 2013]C
MMA MMA
Tensione di al i \% 230 230 230 230
Fasi - 1 1 1 1
Frequenza Hz 50/ 6( 50/ 6 50/ 6 50/ 640
Corrente DnNG2MAI%n a | A 34 23 43 30
Corrente DnNGLrAI0OMa | A 20 14. 3 29 21
Pot enza LD Moal KVA 7,5 5.3 9 6,9
Potenza rDLChDO &l KVA 4,6 3.3 6 4,35
Tensione a vuot \% 72 72 100 100
Tensi @ame od \% 20,26,]10.-26.] 20,28 10,18
Fattore dbC2p0d%)e PF 0,7 0,7 0.7 0.7
Fusi bili di pr ot A 16 16 20 20
Cavo di al i ment mm 2,5 x 2,5 X 4 X 4 X
Campo di regol a mm 4-160 4-160 4-200 4-200
Corrent e BGRIOdat A 160 160 200 200
Corrente DBCGLIOD24 A 110 110 140 140
Cavi di saldatu mm 25 25 35 35
Grado di protezi I P 23 23 23 23
Classe di isol a H H H H
Raffreddamento AF AF AF AF
Temperatura mas AC 40 40 40 40
Arc force ARC % 0-200 % - 0-2 00 % -
Arc force CUR % 0-500 % - 0-50 0 % -
Frequenza pul sa Hz 0,-3 0,999 0,-3 0,999
Sl ope down sec - 0,10 - 0,-10
Lunghezza mm 330 330 345 345
Larghezza mm 135 135 135 135
Altezza mm 280 280 280 280
Peso Kg 6,5 6,5 6, 85 6, 85
I AD | SOEOGERMI WABBAC AMBI ENTE PER SI MULA:
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3.0 RICEVIMENTO

MAX dp 171 -201C
COD. 691070

o TALT AN

3.1 RICEVIMENTO DEL MATERIALE

MAXdp 171/ 201C ES8 COMPOSTO DA:

1A) composizione GEN MAX dp 171C COD. VENDI TA
-NA1 generatore cod. 607800000L

-NA1 libretto istruziomid. 6910700040

-NA1 imballo cod. 6713800000

-NA1 cinghi a cod. 6604480000

2A) composizione GEN MAX dp 171C + ( VALI GETT
-NA1 generatore cod. 607800000L

-NA1 libretto istruzionod. 6910700040

-NA1 imballo cod. 6703800000

-NA1 valigia cod. 6006550000

-NA1 kit saldatura cod. 6083600010

-NA1 cinghi a cod. 6604480000

3A) composi zione GEN MAX dp 201C COD. VENDI TA
-NA1 generatore cod. 607820000L

-NA1 libretto istruziomid. 6910700040

-NA1 i mball o cod. 6713800000

-NA1 cinghi a cod. 6604480000

4A) composizione GEN MAX dp 201C + (VALI GETTA
-NA1 generatore cod. 607820000L

-NA1 libretto istruzi ocnoid 6910700040

-NA1 i mball o cod 6703800000

-NA1 valigia cod 6006550000

-NA1 kit saldatura cod 6006610000

-NA1 cinghi a cod 6604480000

3.2 RECLAMI
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ATTENZI:GQNIEest a appar@laAfSmobmodast nnastoa iad lambi ent i r
potenza é@&flennirttacadel sistema pubblico di alimentazi
ziali Ghi fgfair@amltti T e ded ed d mpantaigmieltiitca di questi ambi e
di ati

Questo generatore ndrECr i6sBde@tOtSee ic ollilngdat aledlllaa r et ¢
responsabilit”™ dell'"istallatore o dell'utilizzatore
stesso - collegabile.

I'l buon funzionamento del generatore assicurato da
-Sistemare | a macchina in modo chearnoan assnsal ccuar napt rao naeasl s|
(i componenti interni necessitano di adeguato raff
-Evitare che il ventilatore i mmetta nella macchina de
-E6bene evitare rti, sfr e gasmeorstiiz,i oence ian smanrilarca dass dl
situazioni anomal e.

TENSI ONE DI RETE

Il generatore funziona per tensioni di rete che si di
(esempio: tensione nominale 230V, tensione minima 195

60"
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AVVERTENZE GENERALI PER
GENERAL WARNINGS F
ALLGEMEINE HINWEISE ZU
AVERTI

SSEMENT GEONEOJRAL
ADVERTENCIA GENERAL PARA SU ELIMINACION Y DESGUACE

LO SMALTIMENTO
OR DISPOSAL
R ENTSORGUNG

POUR ECO

e [taly

[\ INFORMAZIONE AGLI UTENTI
lell’art. 13 del decreto legislativo 25 luglio 2005, n.15
“Attitudine delle Direttive 2002/95/CE, 2002/96/CE e

2003/108/CE, relative alla riduzione dell’uso di sostanze perico-
lose nelle apparecchiature elettriche ed elettroniche, nonché allo
smaltimento dei rifiuti”

11 simbolo del cassonetto barrato sull’apparecchiatura indica che il

prodotto alla fine della propria vita deve ess
i altri rifiuti. L'utente dovra, pertanto, conferire I'appa-
recchiatura giunta a fine vit;

olto separata-

mente d:

idonei centri di raccolta differen-
arla al rivenditore al momento
e, in ragione di uno a uno

ziata dei rifiuti elettronici ed elettrotecnici, oppure riconse

quisto di una nuova apparecchiatura di tipo equivale

uata raccolta differenziata per I'avvio successivo dell’apparecchiatura dismessa al rici-

0, al ¢ allo small b |

compatibile contribuisce ad evita-
re possibili effetti negativi sull'ambiente e sulla salute e favorisce il riciclo dei materiali di
cui & composta I'apparecchiatura

Lo smaltimento abusivo del prodotto da parte dellutente comporta I'applicazione delle san-
Zioni amministrative previste della normativa vigente

** United Kingdom
ives 2002/95/CE,

’7 INFORMATION FOR USERS
and 2003/108/CE on the restriction of the use of

In accordance with European Direc
dangerous substances in electric and electronic equipment as
well as their waste disposal.

The barred symbol of the rubbish bin shown on the equipment indi
cates that, at the end of its useful life,the product must be collected
e} ly from other waste.

I | hocforc, any products that have reached the end of their useful life
must be given to waste disposal centres specialising in separate col-

2002/96/CE
lection of waste electrical and electronic equipment, or given back to the retailer at the time

of purchasing new similar equipment, on a one for one basis.

The adequ
ed and disposal of in an environmentally compatible way contributes to preventing

rate collection for the subsequent start-up of the equipment sent to be recy-

possible negative effects on the environment and health and optimises the recycling and reuse
of components making up the apparatus.

Abusive disposal of the product by the user involves application of the administrative san
ctions according to the laws in force

*¢ Germany

*® France

[ INFORMATIONEN FUR DIE BENUTZER

Gemilf} den Europiiischen Richtlinien 2002J95/EG, 2002J96/EG
und 2003/1 08/EG iiber die Reduzierung der Verwendung gef:

hrlicher Stoffe in elektrischen und elektronischen Geriten,
sowie die Abfallentsorgung.

mbol der durchgestrichenen Miilltonne auf dem Gerit
ass es am Ende seiner Verwendungszeit getrennt von ande-

illen entsorgt werden muss.
Der Benutzer muss daher das Gerit nach Beendigung seiner

Verwendungsdaver zu gecigneten Sammelstellen fiir die ¢

ennte

INFORMATIONS AUX USAGERS

Aux termes des Directives européennes 2002/95/CE et
2003/108/CE, relatives & la réduction de I'utilisation de substan-
ces dangereuses dans les appareils électriques et électroniques et
a I’élimination des déchets.

Le symbole représentant une poubelle barrée reporté sur I'appareil
indique que le produit doit étre collecté séparément des autres
déchets 2 Ia fin de sa propre vie.

2

devra donc

mettre I'appareil, lorsqu’il ne Putilisera plus
4 des centres adaptés de collecte s

ective pour les déchets électro-

Abfallentsorgung von elektrischen und elektronischen Geriiten bringen oder es dem Endverkiiufer
beim Kauf eines neuen Geriits von ahnlicher Art im Verhiltnis eins zu eins iiber

Die angemessene Abfalltrennung und die darauf folgende Verbringung de
Geriits in den Recyclingkreislauf zur umweltvertriglichen Verwertung und Ents

dazu bei, mogliche n
den und sie begin
Die rechtswidrig

ative Auswirkungen auf die Umwelt und die Gesundheit zu vermei-

das Recycling von Materialien, aus denen das Gerit besteht

Entsorgung des Produktes veranlisst die Verwendung der geltenden
Verwaltungssanktionen

niques et électrotechniques, ou bien il devra le rapporter au revendeur au moment de I'achat
d’un nouvel apps
La collecte sélective adéquate pour la transmission successive de I'appareil qui n'est plus uti

lisé au

il de type équivalent, en raison d’un contre un.

au traitement ou & I'élimination compatible au niveau environnemental,
viter les effets négatifs possibles sur I'environnement et sur la santé et favorise
iaux dont I'appareil est composé:

ale du produit par I'usager est passible de I'application de sanctions selon

des ma

L élimination illég

les lois en vigueur

INFORMACION A LOS USUARIOS

Segiin las Directrices Europeas 2002/95/CE, 2002/96/CE y
2003/108/CE, relativas a la reduccién del uso de sustancias peli-
grosas en los aparatos eléctricos y electronicos, ademds del dese-
cho de los residuos.

El simbolo tachado del contenedor que se encuentra en el aparato
indica que el producto, al final de su vida dtil, deberd depositarse en
un lugar separado de los demds residuos

Por lo tanto, el usuario deberd entregar el aparato, cuando deje de
L | wilizarse, a los adecuados centros de recogida diferenciada de resi

duos electrénicos y electrotécnicos, o deberd devolverlo al vendedor en el momento de com-

pra de un nuevo aparato de tipo equivalente, uno a cambio de otro

La adecuada recogida diferenciada del aparato inutilizado para el sucesivo reciclaje, trata
miento y desecho ambientalmente compatibles, contribuye a evitar posibles efectos negativos
en el medioambiente y en la salud, y favorece el reciclaje de los materiales de los que se com:
pone el aparato,

El desecho abusivo del producto por parte del usuario implica la aplicacion de las sanciones
previstas por la ley

UL E|
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14.3 WIRING DIAGRAM AND CONNECTION FRONT CONNECTOR

=SENS. 2
=MIN POT / COMMUN
= MAX POT
=UP
=REG POT / DOWN
=SENS. 1
CONNECTI ONS REMOTE
N Rl 220K
o SENS.1 MIN
; SENS.2
; T MIN
5 REG
MAX | REG Pl
3 10K
7 —
AMPHENOL C 091
CONNECTI ONS TORGH UP
S1 SWup
R gy S
a o O
P SENS.1 §2 SWDOWN
[y B
1 :%E:::j o o
4
COMMUN
2 powN
5
3  I—
7 —
AMPHENOL C 021
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ALI MENTAZI ONE DA MOTOG

Il generatore =~ progettato per funzionare alimentato
1 La presa ausiliaria a 230V c.a. deve poter fornire
ettriche riportata a pag.5).
2)Ino|tre |l a presa ausiliaria del gruppo elettrogeno
-tensione @ndpidctocdall inferiore a 423V c. a.
-frequemnaadella. fra 50 e 60Hz.
-tensione®RM&8 derl t.a. superiore a 180V c. a.
EG mportante che il gruppo elettrogeno soddisfi | e con
E6sconsi gliato impiegare questa macchina con gruppi 9
danneggiare.
ATTENZI ONE: ACCENDERE I L GENERATORE SOLO DO

E6STATO
COLLEGAMENTO

-Pri ma d| effettuare connessionid retleertrtutitcchree tdia liidih dgae
0.

sia aper
-1 quadro di distribuzione d
-Ld6 mpi anto di rete deve esser

Predisporre una appo&@li taggiramentchhedipiEdadadp ol 7[1( AV xe

201C) di sezione

ENERATORE

AVVI ATO

eve essere conforme alle

e di tipo indust

riale.

-Per i cavi pi% lunghi maggiorare opportunamente | a s
-A mormatpeposlita presa di rete dovr” avere un adeguato i
4.2 MESSA A TERRA
MODELLO TENSI ONE FUSIBILE RI|T

MAX dp 171C 2 1 fase 2 16 A T

MAX dp 201C 2 1 fase 2 20 A T
-Per la protezione_ degli utenti | al datri éenpd @awnit ©
( NORMATI VE I NTERNAZI ONALI DI SICUREZZA)
-Eb6i ndi spensabile predisporre una buonvaerrdeesschela ctaevrora
onde evitare scariche dovute a contatti accidental clo
-Lo chassis (che = conduttivo) onnesso e_le‘ttrlc‘ame
l@pparecchiatura pu, provocmtenseock elettrici perico
4.3 AVWVERTENZA POSIZIONAMENTO PRECARIO
Se il generatore cade pu, causare infortuni.
Non mettere in funzione spostare il generatore ng
neratore su piani i cllnatl superiori a 10A.

da g
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di zi
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5.0 MESSA IN SERVIZIO

TSTEL

5.1 COMANDI PANNELLO FRONTALE

Made n ITALY
B (g Macenmary.

MAX dp 201C

1 ] Connettore comando remoto 11 | Led segnalazione funzione ABRRCE

2 | Presa attacco polarita negativa 12 | Led segnalazione funzione rampa di discepd
3 | Pulsante selezione modalita saldatura / vrd 13 | Led segnalazione funzione pulsazione

4 | Led segnalazione modalita saldatura TIG 14 | Pulsante selezione funzioni

5 | Led segnalazione modalita saldatura elettrodo celj 15 | Presa attacco polarita positiva

6 | Led segnalazione modalita saldatura elettrodo

7 | Led segnalazione macchina sotto tensione

8 | Led segnalazione intervento sovratemperatura

9 | Display visualizzazione corrente saldatura/vari pal

10 | Encoder di regolazione

STEL.
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14.2 WIRING DIAGRAM MAX dp 201 C
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5.2 DESCRIZIONE TARGA DATI

6 &

Em. Via Del Progresso, 59
| % 36020 Castegnero (M) — ITALY
__TYPE: MAX dp 171C FNr:
== EN 60974-1 3
—3
< 4LA/102V 160 A/ 164 V
| S == X 20%— D)
/@ Manr 160 A 1125 A
! 7] U, | B4V_| BV |
4 A7 202V w
- X 20% 60%
U V]| 1, | %A | 5A 10 A \
( 72 U | 264V ] BV %2V
/Bo. U= 230 Vv|lime34 A|l1em=B2 A
W S |Um j240 v |Umaey325 A | l1em %S A
BB 7 7 7

a) I DENTI F1
1 No me , indir
2 Tipo dell a
3 ldentificaz
4 Si mbol o del
5 Ri ferimento
6 Simbol o del
7 Si mbol o per
8 Simbol o del

CAZI ONE
izzo del cost
sal datrice

ione riferita
tipo di sal d
alla normati

processo di
l e saldatrici
la corrente d

rutto

al n
atric
va di

b) USCITA DELLA SALDATURA

sal d
i do
i s a

a
n
|
t
sal da
t
a
z

9 Tensione assegnata a vuoto (

10 Gamma della corrente di

11 fVal ori del ciclo di intermit

12 fVal ori dell a corrente assegn

13 fVal ori dell a tensione conven
c) ALI MENTAZI ONE

14 Si mbol@l pement azi one (numero f

15 Tensione assegnata di al i ment

16 |Massima corrente di alimentaz

17 Massima corrente effettiva di
d) ALTRE CARATTERI STI CHE

18 Grado di protezione (I P 23)

umer o di serie

costruzione

tur a

ee ad operare i
datur a
ensione medi a)
tur a

enza (su 10 mi
ta di saldatur
ionale a caric
asi e frequenz
azione

ione
alimentazione

o o

QD
=

n ambi e

ident
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MAX dp 171 -201C \
CcCOD. 691070 O4|0TALI AP

5.3 DISPOSIZIONE SALDATURA ELETTRODO (MMA)

1) Ri spettare | e indicazioni@lfloaocita@amen

ebinstall azione.

2) Collegare il cavo massa alla presa ngd

3) Collegare | a pinza porta elettrodi al

4) Premere il pul sante di selezione (RI

cazione modalit”™ Elettrodo (RIF. NAG6 pad

5) | né&@eain imae slcopeetrdedlnell a pinza.

6) Per |l e impostazioni fare riferimento

5.4 DISPO- SIZIONE

SALDATURA (TIG)

1) Rispettare |l e indicazioni@lfloamdcita@amenmn

edinstall azione.

2) Coll egare il cavo di massa alla presid

3) Col @me¢egarceol torcia alla presa negatiyv

4) Premere il pul sante di selezione (RI

cazione modalit”™ Tig (RI'F. NA4 pag. 8).

5) Allacciare | a bomalpplosideol dgaspo(sAnd v

6) Per |l e impostazioni fare riferimento
[

e e

T
o ©
— m O

saull
a

10
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COD.
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13.2 LIST OF COMPONENTS MAX dp 171/201C

ST SPARE PAR

DESCRI PTI OQMAX dp MAX dp 2010

1 Cover 6200950A 6200950A
2 Bealth holder 6604510C 6604510C
3 Handle 6604360C 6604360C
4 Cross piece 6604860C 6604860C
5 PCB inverter (complete) 61144900 61144800
6 Primary PCB inverter 61131700 61131800
7 Cu connector 62006500 62006500
8 IGBT module Pcb 61136900 61136900
9 PCB front pannel 61129800 61137400
10 | Knob 66046700 66046700
11 | Front panel plate 66044200 66044100
12 | Alluminium pannel 6200640T 6200640T
13 | Fixed socket 64420000 64421000
14 | Female for 7 pole connectors - 64436000
15 | Front panel 6604490C 6604340C
16 | Fan 64425000 61133100
17 |Base 6604330C 6604330C
18 | Diode 65030200 65030200
19 | Secondary Pcb 61137100 61137200
20 | Cu connection 15x2 62009800 62006800
21 | Voltage booster diodes - 65031200
22 | Voltage booster Pcb - 61137300
23 | Heat sick 63265000 63265000
24 | Knob - 66231000
25 | Switch 64664000 64331000
26 | Power cable 64424000 64669000
27 | Cable grommet 66525000 -
28 | Rear panel 6604350C 6604520C
29 | Power transformer 61129600 61130100
30 | Connector 64428000 64428000
31 | XL 65035400 65035500
32 | Plastic support 66579000 66579000
33 | Pre shunt 61129400 61129400
34 | Shunt 64422000 64422000
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MAX dp 171 -201C
dp 201C
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SPARE PAR
13.1 EXPLODED VIEW MAX

©

D
o~ /

b
\
N

C
ujsat |

edono

g

elettrodqi
al mente
Ri chi
11

Sono
essenzi
one.

lul osi ci
sono
penetrazi
AD ELETTRODO (MMA)

1

I
0
e

A

ce
positiwv
a fort

DATUR

ment i
6.2 FASI DELLA SAL

e
- Via del Progresso n° 59 - 36020

pol o
TEL. +39 0444 639525 (central.) - +39 0444 639682 (comm.)

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

Loc. Castegnero (VICENZA) - ITALY
Web: www.stelgroup.it

-Ri vesti

al
bagno

STEL s.r.l.

- Via del Progresso n° 59 - 36020
Loc. Castegnero (VICENZA) - ITALY
Web: www.stelgroup.it

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

STEL s.r.l.
FAX +39 0444 639641 - E-mail: stel@stelgroup.it

142




MAX dp 171 -201C

cob. s91070poal T ALT AN

-Fase di preparazione:
a) Preparazione dei |l embi da sal dare.
La preparazione dei Il embi varia a seconda
dell a posizione di saldatura, dal tipo |di
munque sempre consigliabile |l avorare |[su
sentino ruggine o altre sostanze che potfreb
| | embi possono venire prepgpati unansdefbael
za riprigaandd necessita una ripresa delll a
-Tabella per la prepB®razione dei |l embi ald
/oc\
\u Is
I 1 -
d
b) Scel@tlae tdterloldo.
-La scelta de@®l di ametdooddpéhde dall o spgsso
giunto e dalla posizione della saldatur gq:
s (mm) a (mm) d ( mm) U( A)
0063 0 0 0
306 0 s/ 2 MA 0
3612 061.5 062 >60
Quando si esegu oo istdlohdetagme iternde a sclnd:¢
gravit”, si consiglia quindi di wutilizzphre
sive Per elettrodi di grosso diametro |occ
portino una adeguata energia termica.
c) I mpostazione della corrente di saldatfura
-La stabilit”™ di corrente del generatoreg pe
zioni di particolare difficolt™.
La seguente tabella riporta indicativampnt e
per saldatura su acciaio al carboni o.
STEL s.r.l. - Via del Progresso n° 59 - 36020
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13.0 EXPLODED VIEWS AND LIST OF COMPONENTS
dp 171 C

13.1 EXPLODED VIEW MAX

SPARE PAR@E
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R MANTEN! Wi

MAX dp 171 -201C
COD. 691070

v ESPABOL

12.3 MANTENIMIENTO

ORDINARIO

1

ANTES DE EFECTUAR CUALQUIER INTERVENCION, HAY QUE DESCO-
NECTAR LA MAQUINA DE LA RED PRIMARIA DE ALIMENTACION.

A444ATENCI

¢ NI I

Les op®rations de maintenance doivent °fre
La eficiencia de | a m8quina en el cursfjo d
frecuencia de | as operaciones de mantenimie
Para | as soldadoras, es suficiente tene cu
la frecuencia de dicha operaci-n si se frab
-Quitar | a cobertura.
-Quitar todo el polvo de | a parte intgrio
comprimido con presi-n ue no exceda | og 3
-Controlar todas | as conexiones el ®ctriclas,
|l as tuercas est®n bien apretados.
-De ser necesario, sustituir | os componelnte
-Vol ver a montar |l a cobertura.
-Una vez ultimadas | as operaciones citadas,
vez en servicio siguiendo | as inMbntuagepdes
instad.aci - n
STEL s.r.l. - Via del Progresso n° 59 - 36020
Loc. Castegnero (VICENZA) - ITALY
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( | TALI AN O MAXdpi71 -201C Mn,
COD. 691070 ~
Compngue normal mente i dati per |l a saldatur
tat al costruttore stesso.
Di ametro el ettt Corrente di salfdatur
mm mi n. ma X .
1.6 25 50
2 40 70
2.5 60 110
3.25 100 140
4 140 180
-Accensi @meodel |
Ldarco elettrico si accemldet sfocgandlbo payprw
traendo ra®@idameotde fino d&dlrcwmanteni mentag de
Un movi mento troppo 6lnreondroa gigli et pdredidomc arl e|ple z
sto caso con uno stede@pdrloaltogr anleentsie Iluink enoe
|l oce pu, provocarearlomo.spegni mento del |
-Esecuzione della saldatur a:
Le tecniche c“ngreiroretsecgejiir@ilhnti_ sono mol tepli
esigendpedaltbre. Prenderemo in esame colme
zioni
1) giuntteosttaest a
Q\CX\
2) giunto a ., *x=45°-70°
STEL s.r.l. - Via del Progresso n° 59 - 36020
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MAX dn 171 -201C \ ( MAX dp 171 -201C BDS UEDA AVHEH
COD. 691070 04|0T'A‘LI ANO ESPAQO COD. 691070 Q
12.0 INCONVENIENTES DE SOLDADURAS Y FUNCIONAMIENT (@]
12.1 POSIBLES DEFECTOS DE SOLDADURA
DEFECTO POSI BLES CAU CONSEJOS
GRI ETPAGROSI| DAD El ectrodo §cido soblUsar un electrodo b$§sgico.
cantidad de zol fo.
Excesivas oscilaci ofpficercar | os bordes sol dz
. . . Avanzar | entamente | prio
Demasi ada distanci a a
s sol dar . . . . .
Di sminuir | a corrientle de
Pieza en soldadura f
LCangoI (o} di zi one@ldeetltlfr od« POROSI DAD EIl materialS§saics ol dadli mpi ar | as piezas faptes
varil a i n al |l e passate ( pintura, hgrru?‘lprg,gorma (lj)asilla(rj dpara cpnseg
te, || r de@”ettrod) Vv Corriente insuficie ones e so aaur a.
eseguito o oscillaziohi ( PENETRACI EN ESCASA [Corriente baja. Ocuparse de la regu ci-n
te ai lati del <cordo- ne in modo da el ocidad de soldadba 23, qperativos y prgpara
tarm@ecclumul o di@padrtrao aale dentro della sa| dat
-Asportazione della scoria: polaridad invertida,
Per gli elettrodi ri@epbirtiazi sneredertiéanpces Electrodo inclinado | @
sat a.splortazione S 1 esegue tramite un p cca
con una Spa220|a metallica. MUCHAS SALPI CADURAS|inclinaci-n del el eqCorregir oportunameft|fe.
Per una corretta esecuzione dei diver si toi
esercitarsi sotto | a guida di un espert( DEFECTOS DE PERFILE{Par8&metros de sol dadqRespetar | o principifos b
|l es de soldadur a.
Vel ocidad de pasada i|-
7.0 SALDATURA TIG penctas de fos pars
7.1 PROCEDIMENTI E DATI TECNICI DELLA SALDATURA TIG nelinaci-n ne scon i
I NTRODUZI ONE:
. — . | NESTABI LI DAD DEL AfCorriente insuficiefqControlar Il as condc nes
-Gas Tungsten Arc Welding (GTAW) Il a defi conexi-n del cable §d mas:
giu|a§e(C|gl’ gg{latnéeﬁibég;(agﬁgffrhdéngg;ggs;[‘lg gle EL ELECTRODO FUNDE [El ectrodo con 8nimalSustituir el electr¢do.
. . A T E
dall a contaminazione atmosferica per mef|zzo Fen - meno del soplo fConectar |os dos cabfles ¢
affluisce continuamente attraverso appogiti | ados opuestos de | piez:
Per semplicit”™ e uniformit ogni riferiment
con il Pe rmi ne TI G ( Tun gsten |gn ert Gas) i 12.2 POSIBLES INCONVENIENTES DE FUNCIONAMIENTO
-Questo processo pu, essere usatq per fEIfe_
metallo, rispettandoqéilmacaomposi zione fi si | NCONVENI E POSI BLES CA\ REMEDI OS
Grazi e a questa Caratter|st|ca7 | a sal dlat ui NO SE ENCI ENDE -Conexi-n primaria n|-Controlar | a conexi pri
unire certl metalli. -Tarjeta del inverte|l-Acudan a su centro { asi
-Date |l e caratteristiche inerenti il prdces - - 1 .
soddi sfare del | e SPECIfiChe ben precise L FALTA TENSIEN EN Y-ME8quina sobhrecal en-Esperar el restabl efpilmien
. . . . . encendido) .
struite con queSte dlSp_OSIZIOﬂI. Se vengono -Tensi-n de alimental|-Controlar |l a red de istr
retto esse possono fornire un lungo e s¢oddi
t e e pu| ite. -Tarjeta del inverte|-Acudan a su centro { asi
72FAS|DELLASALDATURAT|G LA CORRI ENTE DE S}]-Potenci-metro de re|l-Acudan a su centro asi
CORRECTA
SALDATURA TI G DEGLI ACCI Al -Tensi -n de alimenta{-Controlar | a red de istr
-FASE DI PREPARAZI ONE:
STEL s.r.l. - Via del Progresso n° 59 - 36020 STEL s.r.l. - Via del Progresso n° 59 - 36020
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11.4 CURV AS DE TENSION

MAX dp 171 -201C
COD. 691070

v ESPABOL

- CORRIENTE ( VOLT IOS - AMPER I0S)

Curesditi ca MAX dp 171C
————MAX dp171C | Ot Max16 0A =B MAX dp 17 1C | Ut mn 4 A
80
70
'_
Z 60
i R
N _-—— \g =
o 40 ~ o 11 a\\\*
c L
D 30
O LW
10 gt
0 o
[ 20 40 60 80 100 120 140 160 180
TENSI ON
Curesditi ca MAX dp 201C
e MAX G20 1C | OUt MaX20 0 A sl MAX dp 20 1C | OUL TN 4 A
120
100
80
60 \ k\
I~ ,/”4-~—_— & o
40 \r’ ——_'&m‘—-u
20 ;
- J‘
Z 0
Lu 0 25 50 75 100 125 150 175 200
o
ad
-]
(@)
TENSI ON
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MAX dp 171 -201C gy PR
| TALI AIFOCOD. 691070 2
a) Preparazione deit elseambi (giunti testa
/OC\
\ /i
\Q |s
b) Sc t — e prepflara
zl one _.I._ ded®l et |
trodo d
- Gl el et - ) trodi not
mal mente utilizzati sono di tungsteno ceria
grigia) e sono consigliati i seguenti difame
s ( mm) a (mm) d ( mm) U( A)
063 0 0 0
3@6 Q 0;5 0
i 406. 161.5 . 182 60 Sud 4 .
|l ettrodo viene eseguita una punta come ilndi
K}
-Langdivaria al variare della corrente di[l sa
glia il wvalore:
c) Mat ep mdret a
Angolo ( Corrente di salldgqtur
30 5-30
6090 30120
90120 120160
-Esi stono mol ti materi al/i trattabil i, c olmun
STEL s.r.l. - Via del Progresso n° 59 - 36020
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MAX dp 171 -201C p ( MAX dp 171 -201C -
COD. 6910701104I)TAL| ANO ESPAQO( COD. 691070 FI GAB m)
Ly e paccehel agpairt mawdeniomnjoe rd spettare (e 11.3 CICLO DE INTERMITENC IA (DC Y SOBRETEMPERATURA
che e chimiche del materiale da saldar e; o ) ) )
2) ~ sconsigliato utilizzare parti del fate El cidlna edemi tencia es el-npodeehtageoh de|d s
purit- dovute alla lavorazione stessa: mi nutos que el operador debe respetar pagra
3) se il materiale usato ha una composigfior Si la mS§quina entra en sobretemperaturafel
caratteristiche finali del giunto, sia mecec Es necesario esperar cerca de 10 minutog pa
d) Gas dl.prote2|9neA _ Hay que reducoed ieanMpdbampenbppo tras | a.reanud
-1 gas di Prote2|onearng@rnmeplum@ntcmnummtao gua
seconda del a cof6rdrntmé nijmpi egata (4
-1 procedi mento TI G =~ indicato per |l a dald o
ti), permette una saldatura di ottimo alspe 100% DC (ciclo intermitencia)
spesso utilizzata per |l a prima passata gui
-£ necessario prima di o@ymd u rsaatl ad ap rue ma reff Zfiec
dei Il embi .
SALDATURA TI G DEL RAME 10 minutos
-Per |l e propriet”™ gi” descritte, Il a salpdat.
|l avorazione di materi al. ad elevata c@nguci soldadura continua
gon e nel caso dell a saludat Wria uctels urpgpme [toi 1| ) ] ) ]
-Preparazione dei | embi per la saldatural de 20% DC (ciclo intermitencia)
/M\ 10m|nutos 10m|nutosg
\ /l 2m|nutossoldadura ' ' 8minutosespera
a
b) Sce \L, Spreparazlon
dekl et t I -
- Léel et t —ie utilizzgto SOBRETEMPERATURA
dell o .. .o.. d tipo delscr LED hEon
per |l a sal da- ) ) tura depli el
ciai; |l a preparazione vVviene effettuatacerlell ﬁ“'
-Per evitare | a possibile ossidazi on@pmael- a .";"- 5|
|
& |
s ( mm) a ( mm) d ( mm) U( A) S —
L@i "z‘_\l{?} _>
163 0 0 0 m— =
4610 0 1s/ 4 0 S —
4610 0 0 606090 \—\L -—-----u--J./
T ——
to con fosforo, silicio e component.i di 40ss 10 minutes de espera
SALDATURA ARBLWUMI NI O
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MAX dp 171 -201C
COD. 691070

v ESPABOL

11.0 FIGUR AS
11.1 DISTAN CIAS POSTERIOR ES Y LATERAL ES A MANTENER
DURANTE LAS OLDADURA

LSS

1000 mm

o of
‘Ml I
_1000mm ®

1000 mm

AL MAAIETARARRAARRRNANNRENAN

VS /A

11.2 SE NALES DE SEGURIDAD

AADLL®O®
@®0000

ATTENZIONE! BEWARE!
ACHTUNG! ATENCION!
ATTENTION!

SEcALES DE SEGURI DAD PARESOSBODBNMBORABA DIRECTIVA 92/58/ CEE1Y A

STEL s.r.l. - Via del Progresso n° 59 - 36020
Loc. Castegnero (VICENZA) - ITALY

TEL. +39 0444 639525 (central.) - +39 0444 639682 (comm.)
FAX +39 0444 639641 - E-mail: stel@stelgroup.it

136 Web: www.stelgroup.it

LAS |

( | TALI AN O MAXdp17i -201C Mn,
COD. 691070 2

-Per le propriet”™ gi descritte, TIG rifsul:
de@lll umi ni o. 1 ga@rwgtoid lilioxz)d.t o sempre |l
-l&l ettrodo deve essere di tungsteno cefiat
modal it”™ descritta precedentemente.
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8.0 DESCRIZIONE DELLE FUNZIONI DI SALDATURA

Alalccensi one del generatore per circa 2
lazioni; successivamente per 2 secondi
|l ampeggeranno mostrando il tipo di sal di

[ pannell o dopo 2 secondi da ogni rego
rif.9 pag. 8) e regolare ®®acoderentrefdilOf

DESCRI ZI| ONI DELLE REGOLAZI ONI GDEL ISALWDARI

8.1 SALDATURA AD ELETTRODO (ARC)

1) Premere il pul sanMed@i i fsed epa@.n&) moidiad i ¢

|l ed di enodtat(riadtdfo. 6 pag. 8) .

2) Per 2 secondi il display (rifabCpag. §) I

3) 11 lTed di macchina sotto tensione (ri
4) 11 led di-Foegel azi bnel1 Apag. 8) ~ acces
5Regol azione corr e-Ctoe@nddé o dsearl d@riufr.al0 pa

f.7
0.
9. 8.

rente di saldatura visualizzata sul display

6)MHEt art =~ gi” regolato automaticament g

7Regol azi dmeg eremendo il pul sante Funct
il val oFe@®r ade. Alrlc display (rif.9 pag. 8)
ma | a Acki ttmali cando poi il eanl coordee rs e(lrei 2
LAr-Eorce pu, essere variato da 0% al 200

ra i mpostato.

8NAttivazrieognoel aezi one Frequenza di -pPulesnaezni
una successiva Fwalct(ardnfl. 1pdu |psaagn. t8e) s i att
ed pulsazione (rif.13 pag.8) cominc
r

oder di regolazione (rif.10 pag
a b5Hz. (| val ore della corrent
i mpostato.

e la funzione pulsazione occ

o
o™ m—
Q

- o | -
QD

Slo @

Tow |7l =«cT9
D= - NO

—|=

on un comando a
A alyl i SiTaA NZ2A,

T [Clg waxmg ——
= |clv v v c g—
m — .
Own |»

wn

o-—

wn

8.2 SALDATURAAD ELETTRODO CELLULOSICO (CEL)

pe
on
C 0 mi
fi.oln(
% r

doon e
i va
L

1) Premere il pul sanMed@ii fsel epag@n&) mhidiad i ¢
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MAX dp 171 -201C
ESPA® O( COD. 691070

10.0 V.R.D.
10.1 GESTI ON DEL V.R.D.

La siglai ynRODFAGE REDUCTI ONoDEWIAGE paap

reducir |l a tensi-n en vacz2o
Cuando el V. R. D. se instala en una sol dadc
hasta alcanzar una tensi-n de seguridad]|que

-El V.Ri.Dve como otra ayuda

-Los procedi mientos para | a
toda | a atenci-n posible.

10.2 A CTIVACION DEL V.R.D.
1-Encender el generador

m8&s para |l a gegu
seguridad en el

2-Mantener presiMORDHEe(.p388 DbP)uesato en el plane
I a m§ quuarn a a brsoexg.undos y el s olldeeda rmhood ap a rdmald e a

(FUNCI¥NR. D.RTADSAE ( Vout 25V) .

Lamodal VR®&xder manece insertada en io0dbssoipoc

apagar y volver a encender

10.3 DESHABILITACION DEL V.R.D.
1-Encender el generador

la m8&§quina

2-Mantener presiMORDBEa(.p38y bP)uest o en el plane
l a m8§gpuwuirnapsexundos ;yel sldé&d anoldepleirdreachece [con

fi(FENCI¥NRdARshab)litada

Lanodal VBBdr manece siempre
incluso tras apagarmquwionae

deshabilitadd en
r a encender | a
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MAX dp 171 -201C )
cop. e91070podeS PAB OL

9.0 PREDISPOSI CION DEL MANDO A DISTAN CIA/SOPLETE
UP-DOWN (S OLO PARA MAX DP 201C)
El mando a distanciDBOWN @ler miopéret e e Pl r

dura a distancia sin accionar dir e

nerador inverter MAX dp 201C est §
20) para |l a conexi-n del -bowdhNo Al d
ma del mando a distancia en el con
§ticamente para | a regulaci-n con
ay (ref.9 p8g.120) parpadea. La co
o configurable en | a m8quina por

desactivamahdofuoukeptmude desenchuf a
a distanci a

FURI ONABWTOEL SOPURDGWN

serta el conector del sopl ete en

20) y se accede a |l a regulaci-n de
es presentes en | a empufYadur a del
tar8 |l a corriente hasta alcanzar €
10 p8&g.120); pulsando el bot-n inf
de 4 amperi os.

134
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| ed di enodtattréedtdoul(orsiifc.o5 pag. 8)

2) Per 2 secondi il display (rifCBL pag. &) |

3) 11 l ed di macchina sotto tensione (rif.7

4) 11 |l ed di-Foegel @zi bnel Apag. 8) accedo.

5Regol azione corr e-Ctoenend o cdearl d@rtiufr.al0 palg. 8

rente di saldatura visualizzata sul display

6)MHEt art =~ gi " regolato automaticamentdg pe

7Regol azi dgoeg eremendo il pul sante Funct] on

il val oF®r adé. Alrlc di splay (rif.9 pag.8) [comi

ma | a Ackitmai cando poi il v@eanl coordee rs e(lrei Zfi. olnl

LAr-Eorce pu, essere variato da 0% al 500{% r

ra i mpostato.

8NAtti vazrieogncel aezi one Frequenza di -fPulesneeznidoon €

una successiva Fwmlct(aranfl. 1pdu lpsaagnt8) si attl]i va

I |l ed pulsazione (rif.13 pag.8) comincer?

t®. Fr

Ruot aedocoder di regolazione (rif.10 pag]8)

da 0, 4Hz a b5Hz. 11 val ore della correntf|e d

saldatura i mpostato.

Per togliere |l a funzione pulsazione occprre

pul sante Function.

9) Se si vuol e operare con un comando al| di

PREDI SPOSI ZI| ONE COMANDRO A aDgliSnTaA NZ2A.

8.3 SALDATURATIG

1) Premere il pul sanMed@i i fsed3 epa@n&) moidad i 4

|l ed di Togralfi.t4™ pag. 8) .

2) Per 2 secondi il di splay (rifTi. pag. &) |

3) 11 l ed di macchina sotto tensione (riff.7

4) 11 1l ed di regolazione rampa di discesa (

5)Regol azione corr e-Ctoen@nd o derl d(artiufr.al 0 palg. 8

rente di saldatura visualizzata sul di spl ay

6 Regol azione rampa i d-iPg eensean d(0S |i oFpuep all opwa) |

(rif.14 pag.8) si seleziona il tempo di|ran

r“ a | ampeggiare mosSla nidrod ipadamdbo | mois cirlil tv a

co@nlcoder (rif.10 pag. 8). La rampa di dli sc

mo | a regokacriodee delbimpare | a scritta OFF

dell a rampa varia da 0,1 a 10 secondi

7Atti vazrieoquel aezi one Frequenza di -Puksmaanfdon
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MAX dp 171 -201C p
ﬁa CoD. 6910701104BTAL| ANO
una successiva Fwamlct(ardanfl. 1pdu Ipsaagn t8e) s i attl]iva
11 |l ed pulsazione (rif.13 pag.8) comincer-
t®. Fr
Ruot aedooder di regolazione (rif.10 pag]8)
da 0, 4Hz a 999Hz. I'l valore della correpte
saldatura i mpostato.
Per togliere la funzione pulsazione occérre
pul sante Function
8) Se si vuol e operare con un comando a| di
PREDI SPOSI ZI| ONE COMANDRO Ap aDgliSnTaA NZ2A.
Procedi mento per |l a saldatura a TIG con]|par
Inizio saldatura:
1) Portare a co@taettoobae puohgsdehb) al pez
2) Sollevare in modo | aterale |l a torcia t e
saldare ed iniziare il processo di saldatur
Fine saldatura
1) I'n modalit”™ TIG si pu, terminare | al sal
(sldpwn) agendo su@ddao dd slt apmeazadedil sal datu
2) Portando in posizion&d@p@GFRtloaer ampéarcdost d
per terminare | a saldatur a.
In figura nAl vediamo che per terminare| | a
dando cos?® inizio alla rampa di discesa.
FI G. NA 1
STEL s.r.l. - Via del Progresso n° 59 - 36020
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MAX dp 171 -201C AN
ESPAQO( COD. 691070 °‘
En la figura nA 1 se indica que para te
pieza, dando as? comienzo a | a rampa de
FI GURA NA 1
CORRIENTE DE SOLDADURA
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8.3 SOLDADURA TIG

1) Pul sar el bot - n Medselfedcip8S§mg.m@dgl ihdagsd a

el led det nfgdfpgpyaad

2EIi spl &p8ggr)@efmostrar8 por 2 tsieQundos | 4
BEINl eddlen§qui na ba( e7fptS§eyres®)stn8 encendi do

4 EIl eder egul mampga ba( elias8fy2®)st 8§ encendi do

5Reqgul aci-n corrienGoen deel smltdpafdu2)0( s e fr e
corriente de soldadurar e@fp.8§hp20) zada en el

6)Regul aci - n rampa de b a-jPaud as a@ Blloa Fean Db i
(r elff4p 8y 20s)es el ec xiltemagp d er ampdee b ajEddlias pt a9

pa

gul
di
)
(

p8§y20)mpezar 8 a parpadeat piahdBeandouecyail wdr o

setei oncadbdlencodefO(p@y200)a r adepabageadpodr §
regul ando el enemdelr dil s pniz2aay mapFaFr)e.c elgal laa
de rlaamp aladvedr 1 @edOndos

vez mbHotEmnct(ielfdp8§f2®Gleati vamobal ddad mp &l
| eddle i mpukl§3p§f§2kmMpezar§ a parpadeadi yplla
pal abb.rfRr

7WActivacagiegulywci -n frecuenci a dePiJmplallnmlaLs e
S

e xc
@ia-

0s
yar

Girando el encoder de regulaci-n (ref. 10
frecuencia de 0,4Hz a 999Hz. EI wvalor dg¢ | a
del valor de soldadura establecido.
Parddeshabi funadeni mphlayosiue mantener prgsio
Function p@semBedds.

8) i S se deseanamnudad | iazea i tCADYInNnsul t ar ell (
PREDI SEOSEN BDMENDO A DCISdANIgai npa8 134.
Procei@mtmarlipaol dadelrlaG coindlalaR T

|l giisol dadur a

1) Poner en contacto | a punta del electijodo
2) Levantar el soplete |l ateralmente, |l o]que
a soldar y comenzar el proceso de soldadura
Fismmol dadur a

l1Enmodal TH&euedeer mi sat dhdanmfabacriampa& bajlada
(sldpwn)cambi ando | a cdei sitaa mpciieaz ad eal sao |l daf .
2)omi endo | a rampa deOFbajead ao peenr apdaasicaim-gna n c

termiesaltdbhdur a
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Corrente dj saldatura
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9.0 PREDISPOSIZIONE COMANDO A DISTANZA/TORCIA UP -
DOWN (SOLO PER MAXD P 201C)

(! comando a di sb@Wka pertmetcti andPdi reg

b | a

r

datura a distanza, senza agire direttamgnte
11 generatore inverter MAX dp 201C provvi
che permette il coll egamento del-DOWhMantpsa-
rendo | a presa del d@oppaonsdiot oa cdoi nsnteat nt zoar enje lalu
macchina si predi spone per | a regolaziope c
di splay (rif.9 pag. 8) |l ampeggi a. La corjren
massi mo i mpostabil e é&uwlcloal emaddhirrea otl raarhiftnee
Per disattivare | a funzione comando rem¢t o,
do a distanza
FUNZI ONAMENTO DELLAOWNRCI A UP
Inserendo il conneappoorsei tdae | prae staordceila gseufl e r a
accedere alla regolazione della <corlren
I

endtmpugunadt ura della torcia. Pr emendd

r  f

e ino al
ante inferiore corrente di minuir?’

pu,
pres
me n t
pul s | a

valkkearce diemp @gti antcd ptarl ami(tr ¢

= =0 =
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ESPAcOL

8.2 SOLDADURA POR ELECTRODO CELUL OSICO (CEL)

1) Pul sar el bot - n dWeodsded &Y 2)h hracsd al i
encienda el | edcedo®dmbs ih froeff@a8g.)120

2EIdi spl a9p §@R®Wf mostrar8§8 por 2 GElgundos |
BEINl edle m8qui na lfraefyfmp8t2@)st Enencendi do
4 EIl edde regWAlrEoir celflp8y2®)st § encendi do

5Regul aci-n corrienGce lHrec cshalfia@iu2r ead laa
corridentse®!| dadiucadda sepnl ey §@ 2 0)

6 EIHO-Bt aerstt 8 ya awtgdurh adopeanrtee obt ener

7)Regul aci - n-Fadred PuAsandot Ebnctrieoindp 8320
sel eceivoan ebeAr-Eor ceddi spt eOfp.8@ 2 0e)mpezar § a
pri mero mostraAdg.l bago |l endatéaedeiccinabdke b

encodedfp(8y20B8s posi bl Ar-mardeA o al &eOI0 % al
corridense| dadabheci do

8WActi vayriegul aci -n de | a frecuenciaPudsan
una vezbowmEBbwett(i elidp §§20¢ ascltameodal ddadmpu
ElIl edle i mpuEls3p§y2&mMpezar8g8 a parpadeadi gp
| a paPR.akfbrmr a

Girando el encoder de regulaci-n (ref.]
frecuencia de 0,4Hz a b5Hz. E|l val or de
del valor de soldadura establecido.
Pardheshabli funaideni mphlayosgue mantener pr 8
Function p@sem@ndds.

9) i Sedesea trabajar con (mAMdonsaul diagt ae
PREDI SEOEN DEL MANDO Ad ® IpSgdiANCI1A3 4 .

fad

-upntai ngao |«

s
b ar |
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8.0 DESCRIPCION DE LAS FUNCIONES DE SOLDADURA 10.0 V.R.D.
Al encender el generador se visualizalrgn 10.1 GESTIONE V.R.D.
sefalizaciones vy, seguielameirfdrmfay OrypZeds|(dgao La sigla V.R.D. sta per VOLTAGE REDUCTI|ON
rel aptairvpbadear 8n mostrando el tipo de soll|dad duzione della tensione a vuoto.
Al cabo de 2 segundos, el panel de cafia | Quando si installa il V.R.D. in una salfatrt
(18'SD|3\1/266f- 9 p8§qg.120) y regular la cprri ad una tensione di sicurezza che normal hent
10 psg. v)' -1l V.R.D. = usato come ai uvdmperudtterd.ore |per
DESCRI PCI¢EN DE LAS REGULACI ONES CON LASg DI .
DE SOLDADURA -Le procedure per | a sicurezza sul |l avofr o
zione.

8.1 S OLDADURA POR ELECTRODO (ARC)
1) Pulsar el bot-n deMsdé¢reti3npdeg. ndaal h 10.2 ATTIVAZIONE DEL V.R.D.
encienda el | ededeé(rroadfd.ad im&g. 120) . 1-Accendere il generatore,

. 2-Tener premuto il pul sante MODE (rif. 3 |padgd
2) EI di splay (ref.9 p8g.120) parpadéad§ vy per circa 5 secondi, rilasciare poi il pul
3) Se enciende el |l ed deéep8ng.qu2®)a. baj o tegnsi V. R. D. I NSERI TA) (Vout 25V).
4)Se encilendedeugd a cAir-Eror ceé . (8. A 20) . La_modalit" VRD rimane sempr e inserita_ i n
5)Regulaci-n de la corr$entegulea soodmdaledyr an gnimento e la riaccensione della macchina
p8y2)0 Il a corriente de sol dadu9pm8t20sual i zlada
6 EIHO-8t aerstt § ya awtgdurh adopeanrtee obt ener wuna pol ¢ 10.3 ESCLUSIONE DEL V.R.D.
7)Regul aci -Fror AePul sando eHunbof eldp §§20)e |s 1-Accendere il generatore,
selecciona AelEovea&komrdi aredfp§yyA0)mpezar§ a parrg 2-Tener premuto il pulsante MODE (rif.3|pag
mostrando pri merk. Illaiegbeti mad cecrcS eméabl el co per circa 5 secondi rilasciare poi ili p
encodelfop@y205s posi bl ArFardedaR0O0Mespecf o (FUNZI ONE V. R.D. escl’usa).
val or de decsoorlrdiaedautreabl eci do . ) .

i ) ) ) i La modal it VRD rimane sempre esclusa ipn t|
8)Activaci-n y deeglud atreuuen0|a AJRC  immopdi s o gnimento e la riaccensione della macchifga.
Pul sando otbhroa Fuezt(E®elidp 8420 sactavanddadlei
i mpuES ede i mgruelfp8 2 &) mpezar 8§ a parpadear| y
di splaasy IPetFras
Girando el encoder de regulaci-n (ref. 40 p
frecuencia de 0,4Hz a 5Hz. El val or de |l a
del valor de soldadura establecido.

Para deshladuhectdaeni mpulso hay que manteneér ¢
Function p@rgmB8sdode

9)Si s e desea utilizar (eCCADmamgdwl tar digst al
PREDI SEO8EN DEL MANDO Ad & IpSsgdiANaC11A3 4 .
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MAX dp 171 -201C P ( MAX dp 171 -201C A,
M COD. 6910701104[)TAL| ANO ESPAQO( COD. 691070 5"
11.0 FIGURE -Para evitar |l a posible oxidaci-n de |
11.1 DISTANZE POSTERIORI E LATERALI DA MANTENERE aportaci-n con f.sforo, silicio y compof
DURANTE LA SALDATURA
SOLDADURA DEL ALUMI NI O
-Por |l as propiedades ya descritas, TI G
{///////////////////////I nio. EI gas que sse utiliza es siempre
Y, = -El el ectrodo deber& ser de tungsteno ce
7] s descrito anteriormente.
7 =
7
7 "
L -
A e~ I
1000 ®
2: LN
/ =
2 5
7
/{2,
11.2 SEGNALETICA DI SICUREZZA
ANV
A
ATTENZIONE! BEWARE!
ACHTUNG! ATENCION!
ATTENTION!
SEGNALETI CA DI SI CUREZZACPEROBKNEDATLRACDI RETTI VA 92/ 58/ CEE-3E| AL|LE NOI
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c) Materi al de aportaci - -n
-Exi sten muchos materiales tratables per|o s
1) | as varillas de materi al de aportdci -
mec8nicas y qu2micas del material a soldar;
2) no es conveniente wutilizar partes dpl
i mpurezas ocasionadas por el trabajo;
3) de ser diferente | a composici-n qu2mjca
|l as caracter2sticas finales de a uni -n)| ta
d) Gas de protecci - -n
-El gas de protecci-n normalpme t ee ne nplned da
seg¥%n | a corri€éntémempl eada 4
- EI procedimiento TIG es indicado dpar | a
como ligados), permite una old ur de
el aboraciones siguientes y se wutiliza don
tubos.
-Antes de |l a soldadura hay que efectuar |una
bordes
SOLDADURA T1 G DEL COBRE
-Para | as propiedades ya descritas |l a sqlda
trabajo con materi al con alta conductinb} I i c
y en el caso de |l a soldadura del cobre ¢s ¢
a) Preparaci-n de |l os bordes par a Il a |sol
horizontal)
/-OC\
\\ pa
\4 a ‘_I_s
| 1 -
d
b) Sel ecci -n y
preparaci-n del electrodo
-EI electrodo empleado es del mi smo tiplo d
preparaci-n se realiza conformemente a ¢uan
s ( mm) a ( mm) d ( mm) U( A)
1863 0 0 0
4610 0 1s/ 4 0
4610 0 0 60690
STEL s.r.l. - Via del Progresso n° 59 - 36020
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( MAX dp 171 -201C
[ TACT AR O™ £1 - o IR =10
11.3 CICLO DI INTERMITTENZA (DC ) E SOVRATEMPERATURA
| ciclo di intermittenza ®plea apoer ee nteu
per non entrare in sovratemperatur a.
Se |a macchina entra in sovratemperatur 3
Ebnecessari o quindi attendere circa 10 m
Occorr e @rnmpdeurargegilo o il tempo di |l avor o
100% DC (Ciclo di intermittenza)
<4 10minutt ——p
. ]
Saldatura continua
20% DC (Ciclo di intermittenza)
< 10 minuti 47 10 m1nut1 4>
| |
2 minuti saldatura 8 minuti attesa
SOVRATEMPERATURA
j : )’J H H
- J 10 minuti attesa
STEL s.r.l. - Via del Progresso n° 59 - 36020
Loc. Castegnero (VICENZA) - ITALY m
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MAX dp 171 -201C
COD. 691070

Bi¥ ricure |

bosh TALT AN

11.4 CURVE TENSIONE - CORRENTE (VOLT S - AMPER E)

Curva statica MAX dp 171C
— M AX (p 17 1C | OUt Max16 0 A s M AX p 17 1C | OUL TN 4 A

80

&
- 60
z
" 50 \ \\ T 2 —k\\
o 40 b4
@
5 30 *
O 20

”ﬂh

o 4

0 20 40 60 80 100 120 140 160 180
TENSI ON
Curva statica MAX dp 201C
—&@— MAX dp 201C loutmax200A ——— MAX dp 201C loutmin4A
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100
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I
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o NN L 19—l | |
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° Lk
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MAX dp 171 -201C A
ESPAUOﬁ COD. 691070 °‘
construyen con estas disposiciones Si |se
manera correcta, su servicio ser8 |larg %
Il i mpi as.
7.2 FAS ES DE LA SOLDADURATIG
SOLDBURA TMIEG ACEROS
-FASEEFPREPARIACN
a) Prepamade | ¢usniboonredsesa t ope
/OC \
\\; A//i
\ /7 a Is
t -
—>I l—
b) | d
Selecci-n y preparaci-n del electrodo
-Los electrodos normal mente ut i I(i22a ddoes [cseorn
Presentan una coloraci-n gris) y se aconse]
a corriente:
s ( mm) a ( mm) d ( mm) U( A)
0063 0 0 0
306 0 0.5 0
406 161.5 162 60
Se realiza en el el ectrodo una punta como a
/oc
-EI' 8ngulo a var2a al cambiar |l a corriente
val or :
Cn ail oU) ( Coiernt esodddar a |A
30 5-30
6090 30120
90120 120160
STEL s.r.l. - Via del Progresso n° 59 - 36020
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MAX dp 171 -201C ) ( MAX dp 171 -201C P
COD. 691070 04%SPAQOL I TALI A C)COD. 691070 -
2uni - T en 12.0 INCONVENIENTI DI SALDATURA E FUNZIONAMENTO
12.1 POSSIBILI DIFETTI IN SALDATURA
DI FETTO CAUSE CONSI GL I
CR| CCHE El ettrodo acido su Usare elettrodo baside. di
z ol f o.
> Eccessive os@lidtitarzadAvvi cinare i | embi q sal
Di stanza troppo gralfvanzare | embhameote|sddll-
g:;sb in saldatura ffPiminuire Il a corrent{d di E
POROSI Té Materiale da saldardqpulire i pezzi pri aledni -
c e, ruggine, ossidi fondamentale per ot{ldgnere
Corrente insufficiendsaldatura
SCARSA PENETRAZI Corrente bassa. Curare | a regolaziop dei
. . . t i ovi igl |
El 8ngulo de inclinaci-n del electrodo |var elocit saldatura din'safdgare 'orare Happrep
efect%%a el movimiento del electrodo med| an _
cord-n, de forma que se evite | a acumulljaci Polarit”™ invertita.
de I a sol dadur a. Elettro_doinclinato al
-El'i minaci -n de | a escori a: suo movimento.
Es necesario con | os el ectrodos revesti dos SPRUZZI ELEVATI | nclinazione elettrdqeffettuare | e opporf{yne c«
fgplrlela(l)léeat §e|sitCa0.operaCI - n con un martlllo DI FETTI DI PROFI| IfParametri saldaturanglsg(;IL?rafe i princilplf b as
Para una correcta ejecuci-n de los valiot e o amete s Yo g e il
posiciones, hay que practicar aconsejad¢s p
| nclinaz@®beet rddlol n
durante | a saldatur
7.0S OLDADURATIG | NSTABI BRC® D Corrente insufficiefControll ar eell et tsrtoadd |ed eil Il
2 gamento del cavo di assa.
7.1 PROCEDIM IENTOS Y DATOS TECNICOS DE LA SOLDADURA ST ETTRODO FONDEE s o0 o o malbos T oo r s o0
TG MENTE Fenomeno del soffio|Collegare due cavi d ma s
I NTRQOQDAX ¢ N del pezzo da saldar
-Gas Tungsten Arc Welding (GTAW) es |l a gefi
cual durante el trabajo se mantiene el ar
infusible (en general tungsteno) Se prlote
fusi-n) contra |a contaminaci-n atmosfmyica 12.2 POSSIBILI INCONVENIENTI DI FUNZIONAMENTO
0 helio qgue fluye continuamente a trave®es
acoplados al soplete.
Toda referencia al proceso en este manufl, | NCONVENI E CAUSE RI MEDI O
se har§ con el t®rmino TIG (Tungsten Ingrt MANCATA ACCENSI| (-Allacciamento primal-Controllare il collpgamen
-Este proceso se utiliza para realizar $o0olc Scheda inverter dif|-Rivolgersi al Vs. cpftro
met al, respetando gu2mdom@aosi ci n f2sico
. . -M hi i I df -A tt il i i -i t
Gracias a esta caracter?2stica | a soldadgur a ng,TSA' HA TENpeagcgcia{nntae)s.urrlsca shettare A I
ciertos metales Scheda inverter dif|-Rivolgersi al Vs. cpkfhtro
. -Tensione di al i ment
-Dadas | as caracter2sticas inherentes el p sa.
satisfacer8 especificaciones bien precigas
CORRENTE I N US{q-Encoder di regolazi|-Rivolgersi al Vs. cpkfptro
CORRETTA ) . ) . .
-Tensione di aliment|-Controllare |l a rete i di
sa.
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‘ MAX dp 171 -201C N ( MAX dp 171 -201C A
w COD. 691070 04IOTALI AN O ESPAQO( COD. 691070 '°‘
12.3 MANUTENZIONE ORDINARIA En |l a tabla siguiente figura indicativament
de wutilizar para |l a soldadura de acero al C
PRIMA DI OGNI INTERVENTO SCONNETTERE LA MACCHINA DAL- DEmetroti ebdo Tiren o c=cad dEar A
4 LA RETE PRIMARIA DI ALIMENTAZIONE mm man . m8X .
1.6 25 50
2 40 70
[
ATTENZI ONE! !'! s 5 60 110
Le operazioni di manutenzione devono esgere 3.25 100 140
4 140 180
L'efficiempzantdel di sal datura nel tempo | di
operazioni di manutenzione, in particolare:
Per le saldatrici, ~ sufficiente avere clpra De cualquier modo, normal mente | os datol|s p
spesso quanto Gamki poteeddbsbavolo. de electrodo |l os indica el mismo Fabricante
-Togliere | a copertura. -Encendido del arco:
-Togliere ogni traccia di polvere daldagijparf El arco el®ctrico se enciende frotando a |
compressa con pressione non superiore a J kg retirando r8pidamente el electrodo hastga qu
-Controll are tutte | e connessioni elettriche, Un movimiento demasi ado |l ent o puede pro 0C 8
-Non esitare nel sostituire i componenti |[det ¢ de ocurrir, liberar el electrodo con yn t
. demasiado r8pido puede provocar que el arco
-Ri montare |l a copertura. . .

. . . . . -Ejecuci-n de | a soldadur a:
-Esaurite |l e operazioni sopra citate, il |gen _ . . |
l e istruzioni mnepbalkthampoametdalpli toli Hay m%“l tiples t®cnicas para realizar | al un]

exigencias del operador. Tomaremos como |[e]j e
1) uni-n a tope
Q\OC\
X =45°-70°
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MAX dp 171 -201C )
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-Revestimientos celul - -sicos. Son electrg¢gdos
conectados al polo positivo; son usados| sol
viscosidad del bafo y | a fuerte penetrafgi -1
adecuadas
6.2 FASES DE LA SOLDADURA POR ELECTRODO (MMA)
-Fase de preparaci - -n:
a) Preparaci n de | os bordes a soldar
La preparaci-n de | os bordes varza con Rrr¢
posi ci-n e soldadura, del tipo de wuni-|n vy
quier modo, se aconseja siempre trabajgr e
presenten herrumbre u otras sustancias que
Se pueden preparar | os bordes cornJopaldagduoan:
sol dadura sinXeaandacés npneaesaria |l a reganu
al reva®s.
-Tabla para | a prepafaci -n de | os bordes| a
/OC \
\ /i
‘\ﬁéi_j F
t -~
—»I —
b) _Serec- d ci - n de |
electrodo
-Se elegirg§ el dig&metro del electrodo cfon
uni -n y a |l a posici-n de | a soldadur a.
s (mm) a ( mm) d ( mm) U( A)
0063 0 0 0
306 0 s/ 2 MA 0
38612 061.5 062 >60
Cuan- . ] do qe
ejecutan sofpdaddacilasbaetho tiende a bajar bor
por tanto se aconseja utilizar electrodps ¢
Para electrodos de gran di8metro se necpsi:
aporten | a adecuada energ?2?a t®rmica.
c) Configuraci-n de | a corriente de soldadu
-La estabilidad de corriente del generad|or
condiciones muy dif2ciles.
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"‘:‘\’ I NDEX COD. 691070 04gNGLI SI
NERAL INDEX
DAFETY
1.WIARNI NGS
1. 2AFETY I NSTRUCTI ONS
.PPECI FI CATI ONS
2. GENERAL CHARACTERI STI CS
2.RLECTRI CAL CHARACTERI STI CS
.0 RECEI VI NG
3.RECEI VI NG THE MATERI AL
3.QOMPLAI NTS
.WONNECTI ON
4 .PLRI MARY AND MAI NS CONNECTI ON
4 . RARTHI NG
4.3 PRECARI OUS POSITI ON WARNI NG
PDETTI NG UP
5.AONTROLS ON THE FRONT PANEL
5.2ATA PLATE DESCRI PTI ON
5.BREPARI NG FOR ELECTROMEAWELDI NG
5.MREPARI NG FOR TI G WELDI NG
.DLECTRODE WHLMMAN G

WELDI NG PROCEDURES
WELDI NG PHASES

6 .EELECTRODE
6 . RZLECTRODE

7.0 WHLEDI NG
7.1 WHLEDI NG PROCEDURES
7.2 WHLEDI NG PHASES
8. MESCRI PTI ON OF THE WELDI NG FUNCTI ONS
8.EILECTRODE WELDI NG
8.2 CELLBELBOGERODE WEICEILNG
8.3 WHLEDI NG
9.0 PREPARI NG THE REMOTE -OOMNNROL/ TORCH UP
10.M0 R. D.
10.1 V.R.D. MANAGEMENT
10.2 ACTIVATI NG THE V. R.D.
10. 3 EXCLUDI NG THE V. R. D.
11 F0 GURES
11REAR AND SIDE DI STANCES TO BE KEPT DURI NG WELD
11S2AFETY WARNI NGS
111 NTERMI TTENCE CYCLE AND EXCESS TEMPERATURE
11 VOLTAGEURRENT CURYV ESAMPVERE
12WELDI NG DEFECTS AND MALFUNCTI ONS
12PDSSI BLE WELDI NG DEFECTS
12P®DSSI BLE MALFUNCTI ONS
12R®PUTI NE MAI NTENANCE
13L0ST OF COMPONENTS AND EXPLODED VI EWS
13L1ST OF COMPONENTS
13EXPLODED WAXEWp 171/ 201C
14W0 RI NG DI AGRAMS
14 GENERAL WIRI NGMBEBKAGRAM/ 1C
14 GENERAL WIRI NGMEBKAGRAM 1C
14.3 WIRING DI AGRAM AND CONNECTI ON FRONT CONNECTOR|
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ESPAQO( COD. 691070 '°‘
6.0 SOLDADURA POR ELECTR  ODOS (MMA)
6.1 PROCEDIMIENTOS Y DAT OS TECNICOS DE LA SOLDADURA
POR ELECTRODO
-La soldadura por arco con electrodos relves
uni -n de dos Partes met 8l icas usando el | cal
ta entre un electrodo fusible y el matenqi al
-Los generadores de corriente para el arfco
riente continua o de corriente alterna; I o
electrodo, mi entras que | os segundos s-|l o
corriente alterna.
-La caracter2stica constructiva de estosg ge
grado de estabilidad del arco con variafciol
o alejamiento del electrodo ocasionados |por
-El electrodo est8 constiuido por dos pafte:
a) el 8nima, que es de | a misma caracte|r?s
cobre, acero inoxidable) y su funci-n eg ap
b) el revestimiento, constituido por vainias
entre s2, cuyas funciones son:

-Protecci -n ?ase_osa. Una parte del revelsti
arco aleja e aire de | a zona de soldadjura
protege el met al fundi do.

-Aportaci-n de elementos |igantes y esclari
funde vy af)orta en el baffo de fusi-n -Rae@ment
y for man a escori a.

-Se puede afirmar que | a modalidad de ffusi
cada uno de | os electrodos derivan del [ ip
8§ni ma.

-Los tipos principales de revestimiento |[son
-Revesti mientos 8cidos. Estos revestimigntoc
se emplean tanto con corriente alterna ¢ o0mc
|l ectrodo en el pol o negativo (polaridad]|dir
qgue | os electrodos con este revestimienfo
horizontal.

-Revestimientos de rutil o. Estos revest|i mi
esteticidad, por | o qQue su uso est§ muy]| ext
te alterna como con corriente continua on
-Revesti mientos b8sicos. Se wutilizan sofpre
mec8&nica, aunque el arco tiende a salpi¢gar
tho con rutilo. General mente se empleaf co
polo positivo (polaridad inversa), aundque
alterna. Los revestimientos b§8sicos son| §vi
servarl os en |l ocales secos y dentro de g¢aj a
Recordamos adem8s que hay que soldar | o a:
de el 0,6% con electrodos especial es
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5.3 DISPOSICION SOLDADURA ELECTRODO (MMA) 1.0 SAFETY

1) Cumplir las indicaciones dadas anteriorn 1.1 WARNINGS

la instalaci - -n. ELECTRI C SHOCK CAN KILL

2) Conectar el cable de masa a |l a toma npega -Di sconnect the machine from the power |l in

3) Conectar | a pinza portaelectrodos en|l a -Do not work with det.eriorated cable sheat

4)ul sar el bot-n de selecci-n (ref. 3 |[p&g -Do not touch bare electrical parts

indicaci -n de | a modal i dad El ectrodo (ref. -Ensur e t hat al | t he panel s covering 1 he

5) Insertar el §nima descubierta del el gctr place when the machine.is connected tol the

6) Configurar | a m8quina se8g§wh.|l as indig¢aci %Ionostuwleaatre a);]%urgslilvfesfrom the work bench ant
-Keep gloves, footwear, clothes, the.wagrk

PRESSURI ZED CONTAI NERS CAN EXPLODE | F WELL

= When working with:a current generator

-do not weld pressurized containers.
-do not weld in environments containindg ex
THE RADI ATI ONS GENERATED BY THE WELDI NG A

= EYES AND CAUSE BURNI NG OF THE SKI N

5 -Provide suitable protection for the eyes
-t is indispensable for contact | ens| we.
suitable I ens.es and masks

5.4 DISPOS|I CION SOLDADURA (TIG)

1) Cumplir las indicaciones dadas anteriorn
l'a instalaci-n.

2) Conectar el <cabl e de nhaas ar(8alidi 8 at olnPa0 )p.o s i
3) nkect ar | a uni-n deégadpVkaen(®qi Bgaptlo2nda) .
4)ulPsar e bot -(nell.& .selh:éemg)ctia- ngue sel edec|li en

NOl SE CAN DAMAGE YOUR HEARI NG
-Protect yourself suitably so as to avgdgid

FUMES AND GASES CAN DAMAGE YOUR HEALTH
-Keep your head out .of the reach of fumnes

|

indicaci -n d&dibe{dp.pal2da. -Provide suitable ventilation of the wdrk

5 Acopl ar | a bo(mrogad dedigshpsovdoet i sopl et e -1f the ventilation is not sufficient U s

6Configurar | a _m§3_uina_segi bottom

I as o indicacifone:

del ca 8..3 HEAT, SPLASHES OF MOLTEN METAL AND SPARKS
-Do not weld near i.nfl ammable materi al g
-Avoid taking any type of fuel with yoy su
-The welding arc can cause burns. Keep |t he
and from o&her people
It is forbidden for people with PACEMAKE
machi ne.
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MAX dp 171 -201C )
m cop. 691070poa NGLI S|

MAX dp 171 -201C
ESPA® O( COD. 691070

1.2 SAFETY INSTRUCTIONS 5.2 LEYENDA SIMBOLOGIA PLACA DE DATOS

PREVENTI ON OF BURNS

To protect your eyes and skin from burphs a

Via Del P , 59

A -wear dark glasses. Wear suitable clotHing m 36020%asiegr::rg;e(s\7lc;—ITALY

-use masks with closed sides, having ens ®/

standards (degmDéd&l d0) protection __TYPE MAX dp 17°C FNr:

-warn people in the vicinity not to lodk d 2 ”‘ EN 609741 3

PREVENTI ON OF FI RE @/ iA/102V 160'\/16‘“/\.

H ] =< X 20%——

Wel ding produces splashes of molten me}f al Ly, V[ 1, %0 A —125 A

Take the following precautions to prevent /@/ g7l U, 164 V sV |

-ensure that there is an extinguisher iln t = 160 N

-remove all inflammable material from tlhe 1 20% 60%

-cool the welded material or let it co¢l b %0 A 15 A 1A

combustible materi al ' 264 V 5V %2V

-never use the machine for weldi confain

. U= 230 V[l1mx=34 A |l1em=B2 A
These. containers must. be coimplete?y clleane @//B:? o = v“waz's ; l“hl%s A
-ventilate the potentially infl.ammabl e |are @/ S0/604z /

-do not use th e in atmospheresl co
ders, inflamma s or combustible|l] vap

| | é G/)
PREVENTI ON OF ELECTRI C SHOCK

Take the following precautions when opefati 2) DENTIFICACI N
-keep yourself and your clothes clean; 1 Nombre, direcci-n del Fabricante
-do not get in contact with damp and wet| par 2 |Tipo de soldadora ) .
mai ntain adequate insulation against ef ect 3 |lLgentificaci n referida al n¥mero de serie
- ] 2 i
damp environment, he must take extreme ar e 4 |S*mbolo del tipo de soldadora _
heck the machine power cable frequently 5 Referencia a |l a normativa de construcci -n
-C : b SALI DA DE LA SOLDADURA
tion. BARE CABLES ARE DANGEROUS. Never use Sz bol del d ; bai
er cable: it must be replaced i mmediately; 6 mbol o del proceso de trabajo i
f the mach ne has t o be opened discodnect 7 S2mbol o para | as soldadoras id-neas para su uso e almbi er
- i , i 2 :
capacitors to discharge. Failure to regpec" 8 |stmbolo de la corriente de soldadura
dangerous ri sks of electric shock: 9 Tensi -n asignada en vac2o0 (tensi-n media)
. . . . 10 JGama de | a corriente de soldadura
-never work with the welding m_aChlne P the 11 jVvalores del ciclo de intermitencia (sobre 10 mifputos)
-ensure that the earth connection of th¢g poy 12 fval ores de la corriente asignada de soldadura
Thi s generator has been desi ned t o be us e 13 Jvalores de |l a tensi-n convencional con carga
ment according telOst afmodraral IEN®GtORe 4 tc?/pes of c) ALI MENTACI &N
mﬁnUfaCtUEEECt"dmaglglm)etf'a:r ed|esrmm'ba eﬁe ) he 14 |S2mbol o para |l a alimentaci-n (n¥%mero fases y fre¢cyenci
?ulrgs I's responsi e or solving t e s uat 15 JTensi -n asignada de alimentaci - -n
16 fM&8xi ma corriente de alimentaci - -n
17 fM8xi ma corriente eficaz de alimentaci -n (identiflidqa el
d) OTRAS CARACTERESTI CAS
18 JGrado de prldPt €39i.- n
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MAX dp 171 -201C ) ( MAX dp 171 -201C TECHNI CAL
cop, 601070podeS PAROL ENGLI S con. 691070 HETTTIEERY <&
5.0 PUESTAEN SERVICIO 2.0 SPECIFICATIONS
5.1 MAND OS DEL PANE L FRONTAL 2.1 GENERAL CHARACTERISTICS
MAX dp 171/ 201C machines are built accofdi
guality and reliability with the respeqt [o
171/ 201C are portable inverter generatofs
@ ( MMA) and with contact start, with infugibl
with which they are built, these machings a
have optimum dynamic characteristics for| el
a 2.2 ELECTRICAL CHARACTER ISTICS
e GENERATO - MAX dp 171 MAX dp 204cC
a MMA MMA
Supply voltage \% 230 230 230 230
S I AR T N Phases - 1 1 1 1
Frequenc Hz 50/ 640 50/ 6 50/ 6 50/ 6(
6 VSTEL MAX dp 201C B (e Maenray q Y
Rated current D A 34 23 43 30
Rated current D A 20 14.3 29 21
Rated power DC KVA 7,5 5.3 9 6,9
Rated power DC KVA 4,6 3.3 6 4,35
Nel oad voltage \% 72 72 100 100
Arc voltage \% 20,-26,|10.-26 20,-28] 10,-18
Power factor (D PF 0,7 0,7 0.7 0.7
Protective fuse A 16 16 20 20
Power <cabl e mm 2,5 x 2,5 4 X 4 X
Current regul at i mm 4-160 4-160 4-200 4-200
Wel di ng urrent A 160 160 200 200
Wel ding current A 110 110 140 140
G Wel ding cabl es mm 25 25 35 35
Degree of prote I P 23 23 23 23
I nsul ating cl as H H H H
Cooling AF AF AF AF
Maxi mum work te AC 40 40 40 40
1 ] Conector de mando a distancia 11 | Ledde sefializacion fund&tGFORCE
2 | Toma unién polaridad negativa 12 | Ledd fializacion funcEmpale bajad Arc force ARC % 0200 % i 0200 % i
° P d edde senalizacion luncampaie bajada Arc force CUR % 0500 % - 0500 % -
3 | Botdn de seleccion modaimldetiura / vrd 13 | Ledde sefializacién funcién de impulso Pul sating frequ Hz 0,-3 0,999 0,-3 0,499
4 | Led de swlizaciomodatiadsoldadurd |G 14 | Botén de seleccién de funciones fl optehdown sec 3—30 03;1(()) 3-45 03,-4]150
o . y . . eng mm
5 | Led desefializacidnodatiadsoldadura electrodo celulésfcd5 | Toma unidpoladadpositiva Wi dt h mm 135 135 135 135
6 | Led desefializaciGmodatiadsoldadura por electrodo Hei ght mm 280 280 280 280
7 | Leddesefializacion maquina bajo tension Wei ght Kg 6,5 6,5 6,85 6,85
8 | Led desefializacidntervecionsdoretemperatura
9 | Displayisualizacion corriestieladura/vadspa@metos
10 | Encodede regulacion THE DATE ARE DETERMI NED AT AN ENVI RQNME
40AC BY SI MULATI ON.
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TECHNI CAL MAX dp 171 -201C i MAX dp 171 -201C {
TYIYEY  coo. ss1070posb NGLI SH ESPA=O COD. 691070 2}
3.0 RECEIVING TENSI &N DE RED
3.1 RECEIVING THE MATERIAL El gener ador tfeunnsgioairea rpeal Sddoen du i e le nwcalaor | me(deiermpll pemafs i
THE MAM 71/ 201C | SDCOMPOSE nomi nal 230V, md eh%5 W8 xti &S V) .
1A) composition GEN MAX dp 171C SALES CODE 60 ALI MEEBTAN RORGENERADOR
-NA1 generator code 607800000L El generador ha sido disefado para funcionar alimentagdo cc¢
-NA1l instructions manuamadde 6910700040 l1yLa oma auRiBl0ONVasoe.rde apta para suministrar una potehasla ad
-NA1 packaging code 13800010 cactaer2sticas el ®ctrb)cas se indican en | a p8g.
-NA1l strap code 6604480000 2YAdems§s I_a_ t oma auxili_ar de_l grupo el ectir-geno deber sat
2A) composition GEN MAX dp 171C + (CASE) SALE -tengeépincd aheac.da. inferiaor a 423V
-NA1 generator code 607800000L -fregacmonaa ent5a0B0Hz . .
-NA1 instructions manuadde 6910700040 ) -tensRlMSr}Idaand-:-a C'é}' supcera.or a 18|0V o q ind
NA1 packaging code 6703800000 ﬁm mporquamtce'grup'olle ectr-geno cumplaly2as con |C|Iones indi
‘NA1 case coBD06550000 0o se aconseja utilizar esta m8quina con grupo electf - -gert
-NA1 Wel ding Kit code 6083600010 ENCENDER EL GENERADOR SOLO TRAS CONECTAR EL| GRL
-NA1 strap code 6604480000
3A) composition GEN MAX dp 201C SALES CODE 60 CONEXI| &N
-NA1 generator code 607820000L -Antes de realizar |l as conexiones el ®ctricas entre el| gen
-NA1 instructions manuadde 6910700040 est® abierto
-NA1l packaging coder 13800010 -Elcuadredi dtiri huser 8 croorfneadnoey aal elsasen vi gor
-NA1l strap code 6604480000 -La red el ®tipiocansesgrdal .
4A) composition GEN MAX dp 201C + (CASE) SALE -lnstalar la relativa toma en |2. fueMase dpu eld7alhCy)e Mddnpraie2 B d C¥ C
-NA1 generator code 607820000L secci - n. )
NA1 instructions manuadde 6910700040 -Para cables m8s | argos, aumentar | secci-n del condufctor
-NA1 packaging code 6703800000 -La relativa toma de red contar8 con un .interruptor adecua
-NA1l case codbDO06550000
-NA1 Wel ding Kit code 6006610000
-NA1 strap code 6604480000 MODELO TENSNAES FUSI BIEE. R
3.2 COMPLAINTS MAX dp 171C 2 1 fase 2 16 A T
Compl aints for damagelfduynng e g an ppnerntt is damage MAX dp 201C 2 1 fase 2 20 A T
complaint to the carrvrier
Com&hawilnts fo_rf Aflalul ttlye gep uilsprrgendt shlp;taed bz STEL
con owever, i our “equi pmen no wor corr ed
manulf .t he faultyper5|sqts,p consult your authorised 4.2 PUESTAATIERRA
-La soldadora, para |l a protecci:-n de 1| o0s usuarios, deber
NORMATI VAS | NTERNACI ONALES DE SEGURI DAD) .
4.0 CONNECTION (NOR I N _ , )
-Es imprescindible realizar una buena epguestdela ctaibdrer ameadii
4.1 PRIMARY AND MAINS CONNECTION de evitar descargas debidas a contactos accidentales fon ¢
I NSTALLATI ON -El chasis (que es conductivo) est§ conectado el ®ctrficam
WARNI NG: This Class A equipment is not intended for|use aparato a masa puedel ®@ctsi oasrpedlesgmogas para el wusuafio.
rovided b -vhlet 6l s6 lo system. There ma be ot ¢nti e 2
b ef 2y TAEl ey PRow sy Y P ‘ 4.3 ADVERTENCIA DE COLOCACION PRECARIA
compatibility in those |l ocations, due to conducted ps we La caz2da del generador puede ocasionar accidentes.
This equipment doleBCn®B0RO®Mplytwi shconnected to a gubli No habilitar ni desplazar el generador de estar collocad
the responsibility of the installer or user of the PpPquirg inclinados superiores a 10A.
operator if necessary, that the equi pment may be copnect
The good operation of the generator is ensured by cprrec
-Position the mac hlne in such a way that there is noj|obst
internal components require suitabl'e cooling (fig. 111 pa
-Ensure that the fan does not send deposits or dust infto ¢t
-Avoid i mpact sabsroubebkienbgg uraendt o dri pping water, excessiye he
MAI NS VOLTAGE
The generator works at mains voltages differing by 1p% f
mini mum voltage 195V, maximum voltage 265V).
SUPPLY BY GENERATI NG SET
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MAX dp 171 -201C ) ( MAX dp 171 -201C TECHNI CAL
CcCOD. 691070 O4%SPAOOL ENGL' SF' COD. 691070 DESCRIPTIOQQ

z The generator is designed to work supplied by generating s
3'0RECEPCIQN 1)The 230V a.c. auxiliary socket must be able to supplly su
3.1 R ECEPCION DEL MATERIAL page 5).

MAX dp 171/201C ESTA CONFORMADO POR: 2YThe auxiliary socket of the generating set must also|l sat
1A) cocnp®BN MAX d@D.DEVIEQNTR 607810000L: -peak voltage of the a.c. wave |less than 423V a.c.
-NAdenerador c-607800000L f foth bet 50 d 60H
-NAmanual de instruccion@%$10700040 -trequency o e a.c. wave etween an z-
-N/f\ambalaje c-6713800010 -RMS voltage of the a.c. wave higher than 180V a.c.
-NAdorrea c-6604480000 It is important for the generating set to satisfy the|cond
2A:)ompos(;G(E|N n MAX dFMA]—e-E]DBCSNODO.O(ODE YVENFAO00O0L: It is advised not to use this machine with generating]|sets
-NAdenerador c 7 L .
NAmanual de instruccion@s10700040 ATTENTI ON: SWI TCH ONSTTAHRETEGDENERATOR ONLY AFTER| THE
-NAdmbal aje c-686703800000
-NAmal et 2n . c- 6006650000 CONNECTI ON
-NA1 Wel ding kit 0'5083500010 -Before making any electrical connections between thel|curr
-NAdorrea c-86604480000 turned off.
3 A)o mp 0 s iIGEIN- n MAX @pDZODE VENFAOOOOL: -The distribution panel must comply with the regulatiofns i
-NAgenerador c-607820000L -The mains system must be of the industrial type.
:mﬁgagglalajge |nstruc0|?:n§?ig;88818 -Provide a special socket wh.i%{nMaaxn dgpc cld/plMa)x eddmpins 2 WL €Ch [sect |
-NAdorrea c-8604480000 -For longer cables, increase the | ead section accordinfgly.
4 /c)o mp 0 s IGEIN- n MA X d;MAlGE]])CiND.(DE VENTRAOOOOL: -Upstream, the special mains socket must have an adequlate
-NAdenerador c-607820000L 4.2 EARTHING
-NAmanual de instruccun-n&310700040 ; ; ;
-N/f\dmbalaje c. 6703800000 -To ensure user protection the welding machine must abs
-NAmal et 2n c- 6006650000 MODEL VOLTAGE/ PH| DELAYED FUSE
-NA1 Wel ding Kit c-86006610000
-NAdorrea c-6604480000 MAX dp 171C 2 1 phase 16 A T

MAX dp 201C 2 1 phase 20 A T
3.2 RECLAMACIONES

) I NTERNATI ONAL AFETY. RE LATI ON
Recl amaci ones por dafos sufiriSdossuduapartaet cels ufrramsgpafjps d ( © S Y Gu ONS

remitir una reclamaci-n a su transportista. -l't is indispensable to provide-ggeod deratdhiing tbhye npedawnesr

i avoid discharges due to acci dental contacts wit eaft he
Recl amaciones por mer clamcédsa |ldes eapaoséaos mandados pdr ST . . .
rlgugoso control de calidad Si a pesar de ello su appratc -The chassis (which is conductive) is electrijcall
AVEREAS de este manual De persistir el defecto, conspulter not suitably connected to earth it may cause |el e
4.0 CONEXION 4.3 PRECARIOUS
4.1 CONEXION PRIMARIA Y ACOPLAMIENTO IPfOStlleON WARNthG il i . t

X e enerator a s i ma cause injuries o no s}
I NSTALACI CN Do not glace the generator or%/ incli edJsurfaces at B n apr
ATENCLE NSt e afgbhA8EmMAdest §8 previ sto para el uso en Jedi f
conectados directamente a |l a red pW%Wblica de alimentjaci
potenciales para garantizar | a compatibilidad el ect|roma
conducidas y radiadas.
Este equi po no culnmpC e6-B0on0 Sia etr Jnaconect ado a un sifster
guerra de tensi-n pY¥%blica, es responsabilidad del ijlnst a
consulta con el operador de red de distribuci n si es n
El buen funcionamiento del generador depender8 de una|l inst
-colocar | a m8quina de modo que no se impida |l a cirqul ac
componentes interiores necesitan§gdé36h.enfriamiento afdecuce
-Evitar que |l os ventiladores introduzcan en |l a m8quing dep
-Es una buena regla evitar golpes y roces vy, sobre tpdo,
cual quier modo, situaciones an-mal as.
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5.0

TECHNI CAL
DESCRPTI ON

MAX dp 171 -201C

691070 O4ch;LI Si

-

SETTING UP

5.1 CONTROLS ON THE FRONT PANEL

VATEL MAX dp 201C  B(EMearar

1 JRemote control connector 11 JARGFORCE function indicating led
2 INegative polarity coupling socket 12 JSlope Down function indicating led
3 [Weld/ vrd mode selection button 13 JPulse function indicating led
4 [TIG weld mode indicating led 14 [Functions selection button
5 JCellulose electrode weld mode indicating led 15 JPositive polarity coupling socket
6 [JElectrode weld mode indicating led
7 JMachine live indicating led
8 JExcess temperature intervention indicating led
9 [Display showing weld current /various parameters
10 JRegulating encoder
STEL s.r.l. - Via del Progresso n° 59 - 36020
Loc. Castegnero (VICENZA) - ITALY
B TEL. +39 0444 639525 (central.) - +39 0444 639682 (comm.)
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MAX dp 171 -201C
ESPAQOL COD. 691070
2.0 ESPECIFICACIONES
2.1 CARACTERISTICAS GENERALES
La fabricaci-n de |l as m8quinas MAX dp 1{71/
a#na <calidad y fiabilidad en el cumpl i mi er
171/ 201C son generadores port8tiles conj| i n\
revestidos ( MMA) y mediante partida con coc
Gracias a |l a tecnolog2a empleada en su ons
de estas m8quinas son reducidos, adem8s |de
para |l a soldadyfThGpor electrodo
2.2 CARA CTERISTICAS ELECTRICAS
GENEFD@R 5 MAX dp 171 MAX dp 201]C
MMA MMA r ¢
Tensni de ali ment \% 230 230 230 230
F aess - 1 1 1
Frceuenci a Hz 50/ 640 50/ 6 50/ 6 50/ 6(
Coremte nominal A 34 23 43 30
Corete nominal (s A 20 14. 3 29 21
Potodn nomi nal DC KV A 7,5 5.3 9 6,9
Potodn nomi nal DC KV A 4,6 3.3 6 4,35
Tensénnvacz2o \% 72 72 100 100
Tensdeamco \% 20,26,]10.-26 20,28 10,-18
F &t odrep otcein ( DC 2 Q PF 0,7 0,7 0.7 0.7
Fusliedsepr ot ecci - n A 16 16 20 20
Chlkal i meint m mm 2,5 x 2,5 4 X 4 X
mpaer | aciden mm 4-160 4-160 4-200 4-200
EBMPME o A 160 160 200 200
Corridentseo| d&dao A 110 110 140 140
Corrideentseo|l ®d&dao
Coldsoldadura mm 23 23 33 33
Gradep_rotec_ci-n 0 H H 0
(E:Iadsgals_lamlento AF AF AF AF
nfriamiento AC 40 40 40 40
Temper ag§ xirma mde
Arc force ARC z/o 0-200 % ) 0-2.0 0 % )
% 0-500 % - 0-50 0 % -
Arc force CUR
L Hz 0,3 0,-9499 0,-% 0,999
Frceuende ai mpul so sec : 0 10 : 0 10
Sl ope down mm 330 330 345 345
AR mm 135 135 135 135
Alut a mm 280 280 280 280
Peso Kg 6,5 6,5 6, 85 6, 85
LOS DATOS SE DETERMI NAN A 40AC EN ANBI E
STEL s.r.l. - Via del Progresso n° 59 - 36020
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MAX dp 171 -201C ) ( MAX dp 171 -201C TECHNI CAL
AN SEGURI D cop, s01070podsS PABOL ENGL I SH COD. 691070 DESCRI PTI ORER,

1.2 INSTRUCCIONES PARA LA SEGURIDAD 5.2 DATA PLATE DESCRIPTI ON
PREVENCI ON DE QUEMADURAS
Para proteger |l os o0ojos y |l a piel contrp | a
-usar gafas oscuras. Usar indumentaria, gu m Via Del Progresso, 59
-usar m8scaras cerradas a | os | ados, clon | § - n -
mes a |la norma (grado de protecci-n DIN 10 @/— 36020 Castegnero (V) — ITALY
-avisar a |l as personas que est8&8n en el 8§re );mewﬂt FNr:
o  —
ment e al arco. 2 EN 60974-1 3
=
PREVENCI ON DE | NCENDI OS @/ y A/ 102V %OA/16.4V\
La soldadura produce salpicaduras de met al 1 Al - X 20%
. i b, V][ 1, | %0A J—125A ]
Hay que tomar estas precauciones para Jevit /E' {
. . H 1 U, %4V 5V
-di sponer un extintor en el 8rea de solldad 1
-alejar el material inflamable de | a zgna ) % 1&%%
-enfriar el aterial soldado o dejar e s
mat erial combustible : d %0 A 15 A ™AN
-nfI tilbilzarAnltJncadIa m|§é]uina par a slo_lda,r e %4V -2 %2V
in m . n r i mpi
ventilar el Srea potencialm naty Snfiadabi /Bﬁ' Us 230 Vivme3 ALt B2A
-ve lar e ea po‘e ci a e e ama | 1\”% Uy /240 Vl1ux7’32.5 A 1“.7145 A
-no utilizar I ,a m8qu na en atm-sferas ue 7 7 7
polvo, gases |nflamab es 0 vapores compust .
PREVENCI ON CONTRA DESCARGAS ELECTRI CAS é é
Cuando se trabaja con un generador de | cor
precauci ones:
-mantener una correcta higiene ersonal Il [p) ' DENTIFICATION
9 P y 1 I[Name, address of the manufacturer
-no entrar en contacto con partes h¥wmedals vy 2 lrype of welding machine
-mantener un aislamiento adecDaedodeocent efh ag 3 Jhdentification with reference to serial numbgr
que trabajar endae.mar§ntpeels{/4mede,l m8§ xi mo| cul 4 Isymbol of the type of welding machine
guantes aislantes; 5 .
trol ar el cabl de al de ba n Reference to the construction standards
-con
¢siar datado. L0S ‘CABLES DESCUBIERTOS doN | s ) WELDING OUTPUT -
con cable de alimentaci -n dafa . es negesa ; Symbol of the welding process ' _
-de ser necesario abrir la mS§quina, hay | que 5 Symbol for Wesmiutna_jb.lrrmcfhornevsork|ng in an environgmgnt w
5 minutos J)_ar.a permitir que _os condenpado Symbol of the welding current
este procedi miento comporta riesgos pel gro 9 Jassignledadovol tage (mean voltage)
-no trabajar nunca con |l a soldadora si Ifla ct 12 Range of the welding current _ _
-asegurarse de que la conexi-n de tierrh de 12Values of the |nt_erm|ttence_cyc|e (in 10 mingtes)
eficlente. Val ues of the assigned welding current
; 13values of the conventional | oaded voltage
Este_(%enerador ha sido disefado para sy em 9
tambi ®n seg¥%n | a-1n0o.r nPaatriav ao tEN6SO At 7i1dpos de apl c) POWER SUPPLY
fabrlcan%_el. dEnd edl Icalsmtedéerqdmrecllae éesmaaﬂron 14 Power supply symbol (number of phases and freéqgdency
responsabilida e usuario e a m8quifna r 15 ;
del fabricante. Ass!gned power supply voltage
16 Maxi mum power supply current
17Maxi mum effective power supply current (identiflies
d) OTHER CHARACTERI STI CS
18 pDegree of protection (1P 23).
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5.3 PREPARING FOR ELECTRODE WELDING (MMA)

1) Respect t he indications given previ
installation.
2) Connect the eartésoclhblt eotothbegeargnai
3) Connect the electrode gun to the posi
4) Press the selection button %REF. NA 3
indicating |l ed (REF. NA6 page ) .
5) Insert the bare core of the electrode
6) For the settings refer to chapter 8. 1.

—

=

R ——
54 PREPARING
FOR TIG WELDING
1) Respect t he indications given previ
installation.
2) Connect the earth cable to the positi
g)G)Connect the torch c<owuldti ngf tohe hma nte
4) Press the selection button (REF. NA3
Il ed (REF. NA4 page 36) .
5) Connect the gas cylinder (Argon) to t
6) For the settings refer to chapter 8. 3.

@
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MAX dp 171 -201C

COD. 6_91070 SEGURIDA

ESPAcOL

1.0 SEGURIDAD
1.1 ADVERTENCIAS

LA DESCARGA ELECTRICA PUEDE MATAR
-Desconectar | a m8quina de | a | 2nea ant
-No trabajar con |l as vainas de |l os cabl
-No tocar | as partes el ®ctricas descubi

-Comprobar gue t do |l os paneles que
bien fijados en u itio al conectar |

-A2sl ense Uds. del de tra
do y guantes

-Conservar
jo, as?

banco
‘ai s | e

tanto Io

S
S
mi smos
nt
S
c omo a

s
guantes como el c
estos paratos, | impios vy

ECI PI ENTES BAJO PRESI ON PUEDEN EX

LOS R
DADOS
Al trabajar con un
sol dar

sol dar

generador de corrie
recipientes bajo presi-n
en |l ocales que contengan pol

RADI ACI ONES G
UDI CAR LOS O013J
roteger |l os o0jos
ara aquellos con
n gafas apropiadas

ARCO
EN LA P

o0 adecuaddg
de contac
as.

- <

EL RUI DO PUEDE CAUSAR DA=®OS AL
-Protegerse apropiadamente para

Ol DO
evitar

BTO LOS HUMOS COMO LOS GASES PUEDEN
-Al ejar | a
-Di sponer
-De no ser

emanaciones de
buena del 8r 4
suficiente, [l

cabeza de | as
una ventilaci-n
la ventilaci - -n

LAS SALPI D
PUEDEN PROVOC NDI OS

Il dar cerca de materiales infl amah
qgue |l evar consigo ning¥n tipo

CADURAS E METAL
AR | NCE

(o]
C

o

rov ar
del el e rodo

izar o acercarse g

q

ert

FUN

|l es
de

uems
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2.2 CARACTERESTICAS ELECTRI CAS

3. RECE Rl
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6.0 ELECTRODE WELDING (MMA)
6.1 PROCEDURES AND T ECHNICAL DATAFOR EL ECTRODE
WELDING
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6.2 ELECTRODE WELDING PHASES (MMA)
-Preparatory phase:
Preparation of

e preparation of
|l ded, the welding
ways advisab on cl ean
tances that could damage the weld.
edges can bféJospercepaorne dc awiktilng f or
fiXosecti on cal king when rewelding of

-Tabl e f orfJ@srheappaerdi regd g e s :

be

var i
t he

wel de

es acec
type

edges to

h
e
t is al
ubs
he

a
t he

[

—>I<—
d
el ectrode

the electr
and the wel

ode diameter d
ding position.

s (mm) a ( mm) d ( mm) U( A)

0 0

the wel

stabil
ti

Setting

current _
icult condi

current.
of the generator

ding
ity
ons

W
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Esti mado:Cliente
Le agrademos | a confianza que ha depos
La fabricaci - - nMAX dpp InBR4géud thiaG@ d a me n taa f
STEQue a¥%na calidad y fiabilidad en e
seguridad
Graci as a I a tecnol og?a utilizada e
caracter2sticas din8micas -ptimas papoa
dadur a
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MAX dp 171 -201C \
I %P 0 b0 R EUTSCH
12.3 ORDENTLICHE WARTUNG
VOR JEDEM EINGRIFF AUF DIE MASCHINE, DIESE UNBEDINGT VOM
4 STROMNETZ ABSTECKEN
ACHTUNG!
Die Wartungsarbeiten sind qualifizierten Wa
Die Leistungsf2ahigkeit der Schwei Canl age i|st
gebunden.
F¢r die Schwei Cmaschinen gengagt es, i hr IInne
Reinigung muss um so °fter stattfinden, ums o
-Die Abdeckung entfernen.
-Das Generatoreninnere mit Hilfe gDrnecsk Duwaire ks 2
lichen Staubabl agerungen befreien.
-Sich ¢berzeugen, dass alle Schrauben wund |Mut
gezogen sind.
-Verrottete Bestandteile sind ohne zu Z°gefn z
-Di e Abdeckung wieder anbringen
-Nach Ausf ¢ hren der oben erw2hnten Vorg?2nde i
seine Bedi enung Aams tdalel atmi @ mdedfrg IhArntieang eAnl gi t u
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MAX dp 171 -201C TECHNI CAL
ENGL I SH COD. 691070 DESCRI P11 0RAE:
The following table indicates the minimigm
wel ding on carbon steel.
El ectrode di ar Wel di ng cur r enft

mm mi n . ma X .

1.6 25 50

2 40 70

2.5 60 110

3.25 100 140

4 140 180
However, normally the data for welding it
by the manufacturer
-Lighting the arc:
The electric arc is I|it by rubbing the t|ip
wel ded, then quickly retracting the el ec|tr
If the movement is too slow it may causel t
the electrode may be freed by pulling it| t
is too fast it may ext-Magunghtthkeewat d:
There are many techniques for making the |
operator's requirements. Two classical me t
1) butt joint

Q\CX\
OoC=45°-70°
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TECHNI CAL MAX dp 171 -201C i MAX dp 171 -201C ’
q 4
DESCRPTI ON COD. 691070 04ENGLI SH DEUTSC COD. 691070 "
2)T joint 12.0 SCHWEISS - UND BETRIEBSSTORUNGEN
12.1 MOGLICHE SCHWEISSMANGEL
MANGEL URSACHEN RATSCHL GE
POROSI T T Saur e El ektrode auflBasi sche El ektrode v|prwen
Schwefel anteil.
i berméssiges Schwingdpje sSchwei Ckanten anfh2her
Zu groGCe Distanz zWil angsam zum Anfang v[prre¢c
Cenden Teilen.
D Werksteck zu kalt. Schwei Cstrom herabsel]fzen.
RI SSE Zu schwei Cendes Matgdie Reinigung der Telfl e v
¥l , Lack, Rost, Oxydfi st unabdingbar, umllgut e
St rom unzureichend. [rhalten.
UNGEN} GENDE PENETRATEZuUu niedriger Strom. [Die Regulierung der |[Betri
Zu hohe Schwei(;geschdie Vorbereitung def We r
Umgekehrte Polung. sern.
The angle of inclination of the electrg¢de Elektrode in der ih -
movement of the electrode is performed By s pesetzten Position g
seam so as to avoid the accumulation of [|wel
-Removing sl ag
. . STARKE SPRI TZER El ektrode zu stark gDie entsprechenden orre
For coated electrodes, it is necessary o 1 me n
removed wi t h a s mal | hammer or, In the Clase PROFI LDEFEKTE Schwei Cparameter niclSich an die grundlegpnden
To make the different types of joint cofrec Schwei CganggeschwindfSchwei Gprinzipien hallten
practice under the guidance of an expert|. ’;g;g[éefunge” der Be
El ektrodenneigung b
k onstant .
7.0 TIG WELDING
7.1 PROCEDURESANDTECHN ICALDATAFOR TIGWELDING LI CHTBOGEN UNBEST NDOStrom unzureichend. |[Die Elektrode auf i hlfen Z
| NTRODUCTI ON: Massekabel anschl uss |pre¢fe
-Gas Tungsten Arc Welding (GTAW) is thel|def ELEKTRODE SCHMI LZT SSeele der Elektrode [Elektrode auswechsel
t he ar c, during wor k, 1 S mai ntained by me a Ph@nomen der magnetilZwei Massekabel an d|e en
tungsten). The arc area (electrode and |wel Seiten des Werkst¢cklp ans
contamination by means of an inert gasg St
continuously through special ducts connelct e 12.2 - MOGLICHE BETRIEBSSTORUNGEN
For the sake of simplicity and uniformitly, e
made with the term TI G (Tungsten I nert Qas)
-This process may be used for making cl dan ST¥RUNG M¥GLI CHE URSA/ ABHILFE
respectlng Its phySICal and chemical compos KEI NE Z} NDUNG -Prim2ranschluss nich-Primdranschluss kon{lrolli
Thanks to this characteristic, TIG welding -lnvekaretre defekt . -sich an 1hr Kundenflienst
met al s
-Due t o t he characteristics of t he TI G plr o c KEI NE SPANNUNG BEI|-Maschine ¢berhitzt -Die Abk¢hlung abwar flen.
satisfy specific requirements TI G welding -lnvekaretre defekt. -Sich an I hr Kundenfli enst
provisions If they are installed, wused]anc -Primirspannung zu njden.
satisfactory service, making correct, <cl]lean
AUSTRETENDER STRO|-Potenti ometer zur R4g-Sich an | hr Kundenfli enst
KORREKT den.
-Primire Speisespann|-Das Verteilernetz kontrol
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COD. 691070

4w sREUTSCH
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Static characteristic Max dp 171C 1F

———— MAX dp171C ot max160A ——8—— MAX dp171C loutmn4 A
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MAX dp 171 -201C
COD. 691070

ENGLI SH

7.2 TIG WELDING PHAS ES

TECHNI CAL

DESCRI PTI O

Loy

TI G WELDI NG ON STEEL
-PREPARATORY PHASE:
a) Preparing the edges (butt joints)
/0(\
\ /&
\Q Is
I 1 -
d
b) Choosing and preparing the electrode
-The electrodes normally used are of cerlfi
the following diameters are recommended
s ( mm) a (mm) d ( mm) U( A)
063 0 0 0
366 0 0.5 0
4066 181. 5 1862 60
-A te—p s
made on the electrode as shown in the fi
/oc
-AngUwaries as the welding current varie
ue:
An g (O Wel ding Aurfdent
30 5-30
6090 306120
90120 120160
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peEscrPTI onNEEEEeReIoY 6910701104ENGL| SH DEUTSC"ﬁ e N RR] ABBI LDUNG|[E\®
c) Weld material 11.3 AUSSETZZYKLUS (DC) UND UBERTEMPERATUR
-Many kinds of materials may be treated,|] ho Unter Aussetzzyklus versteht man den Pr
1the rods of weld material must have thle s beim Schwei Cen aussetzen muss, um keine
as the materi;al to be welded Wenn die Maschine auf | bertemperatur ¢b
2)t is recommended not to use parts of |the te 92) zu leuchten.
purities due to the work process Daraufhin ist es erforderlich, 10 Minut
3?1 if the material used has a different| ch der aufni mmt
the final characteristics oforhesjoient, [bot Nach der Wi ederaufnahme des Schwei Cen i
den Arbeitszyklus zu vermindern.
d) Protection gas
-The protection gas normally wused is pure a
to the cur6ehtmiusked (4
-The TI G process is indicated for welding s
a weld with an excellent appearance whifh |
used for the f.irst pass on pipes
-Before every weld it is necessary to pe|rfo
edges.
TI' G WELDI NG ON COPPER
-Due to the properties already described, T
materials with hI?h heat conductivity The
copper, the use o a reversed support i re
aPreparation of the edges for welding cpppe
b) Choosing and preparing the electrode
/OC\
\\ P
N2 |s ]
I —_ LED YEan UBERTEMPERATUR
—>f e -
d R —
| Comm
-The electrode used is of the same type|des n |
described above \\LLE,MW'l -
O JJ _’
s (mm] a (mm] d (mm)] UCA) \LHEMJJ
e
Y p————
1863 0 0 0 '-"‘_,_"'"""’"‘__, T
40610 0 1s/ 4 0 klm—mrj -
4610 0 0 60690 2 Wlinnaten Wartezeit
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