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Gentile Cliente, 
 
grazie per la fiducia accordataci.  
 
Le macchine MAX dp 171/201C sono costruite secondo la filosofia STEL 
che associa qualit¨ ed affidabilit¨ nella conformit¨ delle normative sulla 
sicurezza. 
 
Grazie alla tecnologia con cui sono costruite, MAX dp 171/201C risultano 
avere delle caratteristiche dinamiche ottimizzate per delle massime pre-
stazioni di saldatura. 

PRESENTAZIONE ITALIANO 
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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 PUď 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). 

SICUREZZA ITALIANO 
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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 anche secondo normativa EN60974-10. Per altri tipi di applicazione contattare 
il costruttore. Nel caso in cui siano individuati disturbi elettromagnetici ̄  responsabilit¨ 
dellôutilizzatore della macchina risolvere la situazione con lôassistenza tecnica del costrut-
tore. 

SICUREZZA ITALIANO 
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2.0 SPECIFICHE  
2.1 CARATTERISTICHE GENERALI  
Le MAX dp 171/201C sono costruite secondo la filosofia STEL che associa qualit¨ ed 
affidabilit¨ alla conformit¨ delle normative europee. MAX dp 171/201C sono dei gene-
ratori portatili ad inverter che permettono la saldatura con elettrodi rivestiti (MMA) e, 
tramite partenza a contatto, con elettrodi infusibili (TIG). Grazie alla tecnologia con cui 
sono state costruite, le macchine 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 

GENERATORE - MAX dp 171C  

MMA                TIG 

MAX dp 201C  

MMA               TIG 

Tensione di alimentazione 
Fasi 
Frequenza 
 
Corrente nominale DC 20% 
Corrente nominale DC 100% 
Potenza nominale DC 20% 
Potenza nominale DC 100% 
Tensione a vuoto 
Tensione dôarco 
Fattore di potenza (DC 20%) 
Fusibili di protezione 
Cavo di alimentazione 
 
Campo di regolazione corrente 
Corrente saldatura DC 20% 
Corrente saldatura DC 100% 
 
Cavi di saldatura 
Grado di protezione 
Classe di isolamento 
Raffreddamento 
Temperatura massima di lavoro 
 
Arc force ARC 
Arc force CUR 
Frequenza pulsazione 
Slope down 
Lunghezza 
Larghezza 
Altezza 
Peso 

V 
- 
Hz 

 
A 
A 
KVA 
KVA 
V 
V 
PF 
A 
mm 

 
mmĮ 
A 
A 
 

mmĮ 
IP 
 
 
ÁC 

 
% 
% 
Hz 
sec 
mm 
mm 
mm 
Kg 

230 
1 
50/60 

 
34 
20 
7,5 
4,6 
72 

20,16-26,4 
0,7 
16 
2,5 x 3 

 
4 - 160 
160 
110 

 
25 
23 
H 
AF 
40 
 

0-200% 
0-500% 
0,4-5 

- 
330 
135 
280 
6,5 

230 
1 
50/60 

 
23 
14.3 
5.3 
3.3 
72 

10.16-26.4 
0,7 
16 
2,5 x 3 

 
4 - 160 
160 
110 

 
25 
23 
H 
AF 
40 

 
- 
- 

0,4-999 
0,1-10 
330 
135 
280 
6,5 

230 
1 
50/60 

 
43 
29 
9 
6 
100 

20,16-28 
0.7 
20 
4 x 3 

 
4 - 200 
200 
140 

 
35 
23 
H 
AF 
40 

 
0-200% 
0-500% 
0,4-5 

- 
345 
135 
280 
6,85 

230 
1 
50/60 

 
30 
21 
6,9 
4,35 
100 

10,16-18 
0.7 
20 
4 x 3 

 
4 - 200 
200 
140 

 
35 
23 
H 
AF 
40 
 
- 
- 

0,4-999 
0,1-10 
345 
135 
280 
6,85 
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MAX dp 171 -201C 
COD. 6910700040 

DESCRIZIONE TECNICA ITALIANO 

3.0 RICEVIMENTO  
3.1 RICEVIMENTO DEL MATERIALE  
MAX dp  171/201C Eõ COMPOSTO DA: 
1Á) composizione GEN  MAX dp 171C COD. VENDITA 607810000L: 
- NÁ1 generatore     cod. 607800000L 
- NÁ1 libretto istruzioni   cod. 6910700040  
- NÁ1 imballo     cod. 6713800000 
- NÁ1 cinghia    cod. 6604480000 

2Á) composizione GEN  MAX dp 171C + ( VALIGETTA) COD. VENDITA 607840000L: 
- NÁ1 generatore     cod. 607800000L 
- NÁ1 libretto istruzioni   cod. 6910700040  
- NÁ1 imballo     cod. 6703800000 
- NÁ1 valigia    cod. 6006550000 
- NÁ1 kit saldatura    cod. 6083600010 
- NÁ1 cinghia    cod. 6604480000 

3Á) composizione GEN  MAX dp 201C COD. VENDITA 607830000L: 
- NÁ1 generatore     cod. 607820000L 
- NÁ1 libretto istruzioni   cod. 6910700040  
- NÁ1 imballo     cod. 6713800000 
- NÁ1 cinghia    cod. 6604480000  

4Á) composizione GEN  MAX dp 201C + (VALIGETTA) COD. VENDITA 607850000L: 
- NÁ1 generatore     cod. 607820000L 
- NÁ1 libretto istruzioni   cod. 6910700040  
- NÁ1 imballo     cod. 6703800000 
- NÁ1 valigia    cod. 6006550000 
- NÁ1 kit saldatura    cod. 6006610000 
- NÁ1 cinghia    cod. 6604480000 

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 rigoroso controllo di qualit¨. Tuttavia se la Vs. apparecchiatura non dovesse funzionare correttamen-
te, consultate la sezione RICERCA GUASTI di questo manuale. Se il difetto permane, consultate il Vs. 
concessionario 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 motoventilatore interno 
(i componenti interni necessitano di un adeguato raffreddamento)  

- 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). 
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ENGLISH MAINTENANCE  

AVVERTENZE GENERALI PER LO SMALTIMENTO  
GENERAL WARNINGS FOR DISPOSAL  

ALLGEMEINE HINWEISE ZUR ENTSORGUNG  
AVERTISSEMENT GEõNEõRAL POUR LõECOULEMENT 

ADVERTENCIA GENERAL PARA SU ELIMINACION Y DESGUACE  
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14.3 WIRING DIAGRAM AND CONNECTION FRONT CONNECTOR  
 

PIN1=SENS. 2 

PIN2=MIN POT / COMMUN 

PIN3= MAX POT 

PIN4=UP 

PIN5=REG POT / DOWN 

PIN6=SENS. 1 

PIN7= - 

 

 

CONNECTIONS REMOTE  

 

 

 

 

 

 

 

 
 

CONNECTIONS TORCH UP-DOWN 

1

2

3 4

5

6

7

ENGLISH  ELECTRICAL PART 
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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 nella sezione (caratteristiche 
elettriche riportata a pag.5). 

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. 

ATTENZIONE: ACCENDERE IL GENERATORE SOLO DOPO CHE IL GRUPPO ELETTR. 

Eô STATO AVVIATO 

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

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

- Lôimpianto di rete deve essere di tipo industriale. 

Predisporre una apposita presa che preveda lôalloggiamento di conduttori da 2.5mmĮ (Max dp 171C) e 4mmĮ (Max dp 
201C) 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 allôimpianto di terra 
(NORMATIVE INTERNAZIONALI DI SICUREZZA). 

- Eô indispensabile predisporre una buona messa a terra tramite il conduttore giallo-verde del cavo di alimentazione, 
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 correttamente 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 precaria. Non posizionare il ge-
neratore su piani inclinati superiori a 10Á. 

MODELLO TENSIONE/FASI FUSIBILE RIT. 

MAX dp 171C 230V 1F 

MAX dp 201C 230V 1F 

1 fase 230V 

1 fase 230V 

16 A T 

20 A T 

ITALIANO DESCRIZIONE TECNICA 
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MAX dp 171 -201C 
COD. 6910700040 

5.0 MESSA IN SERVIZIO  
5.1 COMANDI PANNELLO FRONTALE  

DESCRIZIONE TECNICA ITALIANO 

1 

2 

3 

4 

5 

6 

7 

8 9 10 

11 

12 

13 

14 

15 

Connettore comando remoto 

Presa attacco polarità negativa 

Pulsante selezione modalità saldatura / vrd 

Led segnalazione modalità saldatura TIG 

Led segnalazione modalità saldatura elettrodo cellulosico 

Led segnalazione modalità saldatura elettrodo  

Led segnalazione macchina sotto tensione 

Led segnalazione intervento sovratemperatura 

Display visualizzazione corrente saldatura/vari parametri 

Encoder di regolazione 

1 

2 

3 

4 

5 

6 

7 

8 

9 

10 

Led segnalazione funzione ARC-FORCE 

Led segnalazione funzione rampa di discesa 

Led segnalazione funzione pulsazione  

Pulsante selezione funzioni 

Presa attacco polarità positiva 

11 

12 

13 

14 

15 
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14.2 WIRING DIAGRAM MAX dp  201 C 

ENGLISH ELECTRICAL PART 
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MAX dp 171 -201C 
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ENGLISH ELECTRICAL PART 

14.0 WIRING DIAGRAMS  
14.1 WIRING DIAGRAM MAX dp  171 C 

9 
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ITALIANO DESCRIZIONE TECNICA 

 

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) 

1 

2 

4 

6 

7 

8 

14 

18 15 16 17 

13 

11 

10 

5 

3 

9 

5.2 DESCRIZIONE TARGA DATI  
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5.3 DISPOSIZIONE SALDATURA ELETTRODO (MMA)  
1) Rispettare le indicazioni fornite precedentemente riguardo lôallacciamento primario 
e lôinstallazione. 

2) Collegare il cavo massa alla presa negativa del generatore (RIF. NÁ2 pag.8). 

3) Collegare la pinza porta elettrodi alla presa positiva (RIF. NÁ15 pag.8). 

4) Premere il pulsante di selezione (RIF. NÁ3 pag.8) fino a far accendere il led di indi-
cazione modalit¨ Elettrodo (RIF. NÁ6 pag.8). 

5) Inserire lôanima scoperta dellôelettrodo nella pinza. 

6) Per le impostazioni fare riferimento al capitolo 8.1. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

5.4 DISPO- SIZIONE 
SALDATURA (TIG)  
1) Rispettare le indicazioni fornite precedentemente riguardo lôallacciamento primario 
e lôinstallazione. 

2) Collegare il cavo di massa alla presa positiva della macchina (RIF. NÁ15 pag.8). 

3) Collegare lôattacco torcia alla presa negativa della macchina (RIF. NÁ2 pag.8). 

4) Premere il pulsante di selezione (RIF. NÁ3 pag.8) fino a far accendere il led di indi-
cazione modalit¨ Tig (RIF. NÁ4 pag.8). 

5) Allacciare la bombola del gas (Argon) allôapposito dispositivo sulla torcia.  

6) Per le impostazioni fare riferimento al capitolo 8.3. 
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13.2 LIST OF COMPONENTS MAX dp  171/201C  

ENGLISH SPARE PARTS 

 DESCRIPTION MAX dp 171C MAX dp 201C 

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 
33 
34 

Cover 
Bealth holder 
Handle 
Cross piece 
PCB inverter (complete) 
Primary PCB inverter 
Cu connector 
IGBT module Pcb  
PCB front pannel 
Knob 
Front panel plate 
Alluminium pannel 
Fixed socket  
Female for 7 pole connectors  
Front panel 
Fan 
Base 
Diode 
Secondary Pcb 
Cu connection 15x2 
Voltage booster diodes 
Voltage booster Pcb  
Heat sick 
Knob 
Switch 
Power cable 
Cable grommet 
Rear panel 
Power transformer 
Connector 
XL 
Plastic support 
Pre shunt 
Shunt 
 
 
 
 

6200950A 
6604510C 
6604360C 
6604860C 
61144900 
61131700 
62006500 
61136900 
61129800 
66046700 
66044200 
6200640T 
64420000 

- 
6604490C 
64425000 
6604330C 
65030200 
61137100 
62009800 

- 
- 

63265000 
- 

64664000 
64424000 
66525000 
6604350C 
61129600 
64428000 
65035400 
66579000 
61129400 
64422000 

6200950A 
6604510C 
6604360C 
6604860C 
61144800 
61131800 
62006500 
61136900 
61137400 
66046700 
66044100 
6200640T 
64421000 
64436000 
6604340C 
61133100 
6604330C 
65030200 
61137200 
62006800 
65031200 
61137300 
63265000 
66231000 
64331000 
64669000 

- 
6604520C 
61130100 
64428000 
65035500 
66579000 
61129400 
64422000 
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13.1 EXPLODED VIEW MAX dp  201 C 
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ITALIANO DESCRIZIONE TECNICA 

6.0 SALDATURA AD ELETTRODI (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 volatizzata 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 cor-
rente alternata. I rivestimenti basici sono avidi di umidit¨, pertanto devono essere con-
servati 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 (MMA)  



12 

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  

Web: www.stelgroup.it  

MAX dp 171 -201C 
COD. 6910700040 ITALIANO DESCRIZIONE TECNICA 

- 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 succes-
sive. Per elettrodi di grosso diametro occorrono elevate correnti di saldatura che ap-
portino 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. 

 

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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ENGLISH 

13.0 EXPLODED VIEWS AND LIST OF COMPONENTS  
13.1 EXPLODED VIEW MAX dp  171 C 

SPARE PARTS 
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 12.3 MANTENIMIENTO ORDINARIO  

 
áááATENCIčN!!! 

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

 
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.  

MANTENIMIENTO ESPA¤OL 
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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 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

2) giunto a T 

 

 

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 

ITALIANO DESCRIZIONE TECNICA 
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Lôangolo di inclina- zione dellôelettrodo 
varia in funzione alle passate esegui-
te; il movimento dellôelettrodo viene 
eseguito tramite oscillazioni e ferma-
te ai lati del cordo- ne in modo da evi-
tare 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. 

 

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: 

139 

MAX dp 171 -201C 
COD. 6910700040 

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  
Web: www.stelgroup.it  

 

? 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 cor-
dones 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. 

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 FUNCIONAMIENT O 

12.1 POSIBLES DEFECTOS DE SOLDADURA  

ESPA¤OL 
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Curva est§tica MAX dp 171C 

 

 

 

Curva est§tica MAX dp 201C 

11.4 CURV AS DE TENSIÓN - CORR IENTE ( VOLT IO S - AMPER IOS ) 

0
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3 0

4 0
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6 0

7 0

8 0
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FIGURAS ESPA¤OL 
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a) Preparazione dei lembi (giunti testa-testa) 

 

 

 

 

 

 

 

 

b) Scelta e prepara-
zione dellôelet-
trodo 

- Gli elet- trodi nor-
malmente utilizzati sono di tungsteno ceriato (2% di cerio, presentano una colorazione 
grigia) e sono consigliati i seguenti diametri in funzione della corrente: 

 

 

 

 

 

- Sullôe-
lettrodo viene eseguita una punta come indicato in figura. 

 

 

 

 

 

 

- Lôangolo Ŭ varia al variare della corrente di saldatura, e la tabella seguente ne consi-
glia il valore: 

 

c) Materiale dôapporto 

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

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 

Angolo (Ŭ) Corrente di saldatura A 

30 

60 - 90 

90 -120 

5 - 30 

30 - 120 

120 - 160 
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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). 

- 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. 

- Preparazione dei lembi per la saldatura del rame (giunto testa a testa in piano). 

 

 

 

 

 

 

b) Scelta e preparazione 
dellôelettrodo 

- Lôelettrodo utilizzato ¯ 
dello stesso tipo descritto 
per la salda- tura degli ac-
ciai; la preparazione 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. 

SALDATURA DELLôALLUMINIO 

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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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 p§g. 120) se enciende 

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. 

FIGURAS ESPA¤OL 
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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 - CONFORME A LA DIRECTIVA 92/58/CEE Y A LAS NORMAS UNI 7543-1-3 

ATTENZIONE! 

ATTENTION!

BEWARE! 
ACHTUNG! ATENCION!

ESPA¤OL FIGURAS 
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ITALIANO DESCRIZIONE TECNICA 

- Per le propriet¨ gi¨ descritte, TIG risulta ottimale anche nel caso della lavorazione 
dellôalluminio. Il gas utilizzato ¯ sempre lôargon (o lôelio). 

- Lôelettrodo deve essere di tungsteno ceriato; la preparazione viene effettuata nella 
modalit¨ descritta precedentemente. 
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MAX dp 171 -201C 
COD. 6910700040 ITALIANO DESCRIZIONE TECNICA 

8.0 DESCRIZIONE DELLE FUNZIONI DI SALDATURA  
Allôaccensione del generatore per circa 2 secondi verranno visualizzate tutte le segna-
lazioni; successivamente per 2 secondi il display (rif.9 pag.8) 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.9 pag.8) e regolare la corrente di saldatura tramite lôencoder (rif.10 pag.8). 

DESCRIZIONI DELLE REGOLAZIONI NELLE VARIE MODALITAô DI SALDATURA 

 
8.1 SALDATURA AD ELETTRODO (ARC)  
1) Premere il pulsante di selezione modalit¨ Mode (rif.3 pag.8) fino a far accendere il 
led di modalit¨ elettrodo (rif.6 pag.8). 

2) Per 2 secondi il display (rif.9 pag.8) lampegger¨ mostrando la scritta arc. 

3) Il led di macchina sotto tensione (rif.7 pag.8) ¯ acceso. 

4) Il led di regolazione Arc-Force (rif.11 pag.8) ¯ acceso. 

5) Regolazione corrente di saldatura - Con lôencoder (rif.10 pag.8) si regola la cor-
rente di saldatura visualizzata sul display (rif.9 pag.8). 

6) LôHot-Start ¯ gi¨ regolato automaticamente per avere una saldatura ottimale. 

7) Regolazione Arc-Force - Premendo il pulsante Function (rif.14 pag.8) si seleziona 
il valore di Arc-Force. Il display (rif.9 pag.8) comincer¨ a lampeggiare mostrando pri-
ma la scritta A.F. e indicando poi il valore selezionabile con lôencoder (rif.10 pag.8). 
LôArc-Force pu¸ essere variato da 0% al 200% rispetto al valore di corrente di saldatu-
ra impostato. 

8) Attivazione e regolazione Frequenza di pulsazione in ARC mode - Premendo 
una successiva volta il pulsante Function (rif.14 pag.8) si attiva la modalit¨ pulsazione. 
Il led pulsazione (rif.13 pag.8) comincer¨ a lampeggiare ed il display mostrer¨ la scrit-
ta P.Fr. 

Ruotando lôencoder di regolazione (rif.10 pag.8) si pu¸ variare il valore della frequenza 
da 0,4Hz a 5Hz. Il valore della corrente di base ¯ fissato al 50% rispetto al valore di 
saldatura impostato. 

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

9) Se si vuole operare con un comando a distanza (CAD), fare riferimento al capitolo 
PREDISPOSIZIONE COMANDO A DISTANZA di pagina 22. 

 

 

 

8.2 SALDATURA AD ELETTRODO  CELLULOSICO (CEL)  
1) Premere il pulsante di selezione modalit¨ Mode (rif.3 pag.8) fino a far accendere il 

135 

MAX dp 171 -201C 
COD. 6910700040 

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  
Web: www.stelgroup.it  

10.0 V.R.D.  
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 instala 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.  
1- Encender el generador.  

2- Mantener presionado el bot·n MODE (ref.3 p§g.120) 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) (Vout 25V). 

La modalidad VRD permanece insertada en todos tipos de soldadura incluso tras 
apagar y volver a encender la m§quina 

 

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

2- Mantener presionado el bot·n MODE (ref.3 p§g.120) 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 en todos los tipos de soldadura 
incluso tras apagar y volver a encender la m§quina. 

 

ESPA¤OL DESCRIPCIčN T£CNICA 
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9.0 PREDISPOSI CIÓN  DEL MANDO A DISTAN CI A/ SOPLETE  
UP -DOWN (S ÓLO PARA  MAX DP 201C)  
El mando a distancia y el soplete UP- DOWN permiten regular la corriente de 
soldadura a distancia sin accionar directamente el generador. 

 

El generador inverter MAX dp 201C est§ provisto de un conector especial (ref.1 
p§g.120) para la conexi·n del mando a distancia o del soplete UP -DOWN. 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.9 p§g.120) 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.10 
p§g.120). 

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 
p§g.120) y 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.10 p§g.120); pulsando el bot·n inferior, disminuir§ la corriente hasta alcanzar el 
valor de 4 amperios. 

ESPA¤OL DESCRIPCIčN T£CNICA 
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led di modalit¨ elettrodo cellulosico (rif.5 pag.8) 

2) Per 2 secondi il display (rif.9 pag.8) lampegger¨ mostrando la scritta CEL. 

3) Il led di macchina sotto tensione (rif.7 pag.8) ¯ acceso. 

4) Il led di regolazione Arc-Force (rif.11 pag.8) ¯ acceso. 

5) Regolazione corrente di saldatura - Con lôencoder (rif.10 pag.8) si regola la cor-
rente di saldatura visualizzata sul display (rif.9 pag.8). 

6) LôHot-Start ¯ gi¨ regolato automaticamente per avere una saldatura ottimale. 

7) Regolazione Arc-Force - Premendo il pulsante Function (rif.14 pag.8) si seleziona 
il valore di Arc-Force. Il display (rif.9 pag.8) comincer¨ a lampeggiare mostrando pri-
ma la scritta A.F. e indicando poi il valore selezionabile con lôencoder (rif.10 pag.8). 
LôArc-Force pu¸ essere variato da 0% al 500% rispetto al valore di corrente di saldatu-
ra impostato. 

8) Attivazione e regolazione Frequenza di pulsazione in CEL mode - Premendo 
una successiva volta il pulsante Function (rif.14 pag.8) si attiva la modalit¨ pulsazione. 
Il led pulsazione (rif.13 pag.8) comincer¨ a lampeggiare ed il display mostrer¨ la scrit-
ta P.Fr. 

Ruotando lôencoder di regolazione (rif.10 pag.8) si pu¸ variare il valore della frequenza 
da 0,4Hz a 5Hz. Il valore della corrente di base ¯ fissato al 50% rispetto al valore di 
saldatura impostato. 

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

9) Se si vuole operare con un comando a distanza (CAD), fare riferimento al capitolo 
PREDISPOSIZIONE COMANDO A DISTANZA di pagina 22. 

 

8.3 SALDATURA TIG  
1) Premere il pulsante di selezione modalit¨ Mode (rif.3 pag.8) fino a far accendere il 
led di modalit¨ Tig (rif.4 pag.8). 

2) Per 2 secondi il display (rif.9 pag.8) lampeggia mostrando la scritta Tig. 

3) Il led di macchina sotto tensione (rif.7 pag.8) ¯ acceso. 

4) Il led di regolazione rampa di discesa (rif.12 pag.8) ¯ acceso. 

5) Regolazione corrente di saldatura - Con lôencoder (rif.10 pag.8) si regola la cor-
rente di saldatura visualizzata sul display (rif.9 pag.8). 

6) Regolazione rampa di discesa (Slope Down) - Premendo il pulsante Function 
(rif.14 pag.8) si seleziona il tempo di rampa di discesa. Il display (rif.9 pag.8) comince-
r¨ a lampeggiare mostrando prima la scritta SLo e indicando poi il valore selezionabile 
con lôencoder (rif.10 pag.8). La rampa di discesa pu¸ essere esclusa portando al mini-
mo la regolazione dellôencoder (compare la scritta OFF sui display). La regolazione 
della rampa varia da 0,1 a 10 secondi. 

7) Attivazione e regolazione Frequenza di pulsazione in Tig mode - Premendo 

ITALIANO DESCRIZIONE TECNICA 



20 

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  

Web: www.stelgroup.it  

MAX dp 171 -201C 
COD. 6910700040 

una successiva volta il pulsante Function (rif.14 pag.8) si attiva la modalit¨ pulsazione. 
Il led pulsazione (rif.13 pag.8) comincer¨ a lampeggiare ed il display mostrer¨ la scrit-
ta P.Fr. 

Ruotando lôencoder di regolazione (rif.10 pag.8) si pu¸ variare il valore della frequenza 
da 0,4Hz a 999Hz. Il valore della corrente di base ¯ fissato al 25% rispetto al valore di 
saldatura impostato. 

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

8) Se si vuole operare con un comando a distanza (CAD), fare riferimento al capitolo 
PREDISPOSIZIONE COMANDO A DISTANZA di pagina 22. 

 

  

Procedimento per la saldatura a TIG con partenza LIFT  

Inizio saldatura: 

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

2) Sollevare in modo laterale la torcia, tanto da allontanarsi leggermente dal pezzo da 
saldare ed iniziare il processo di saldatura. 

Fine saldatura: 

1) In modalit¨ TIG si pu¸ terminare la saldatura con la funzione rampa di discesa 
(slope-down) agendo sulla distanza dellôarco dal pezzo di saldatura. 

2) Portando in posizione OFF la rampa di discesa lôoperatore dovr¨ strappare lôarco 
per terminare la saldatura. 

 

In figura nÁ1 vediamo che per terminare la saldatura si pu¸ alzare la torcia dal pezzo 
dando cos³ inizio alla rampa di discesa. 

 

 

 

 

 

 

 

FIG. NÁ 1 

ITALIANO DESCRIZIONE TECNICA 
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En la figura nÁ 1 se indica que para terminar la soldadura se separa el soplete de la 
pieza, dando as² comienzo a la rampa de bajada. 

 

FIGURA NÁ 1 

ESPA¤OL DESCRIPCIčN T£CNICA 
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8.3 SOLDADURA  TIG  
1) Pulsar el bot·n de selecci·n modalidad Mod (ref.4 p§g.120) hasta que se encienda 
el led de modalidad tig (ref.4 p§g.120) 

2) El display (ref.9 p§g.120) mostrar§ por 2 segundos la palabra tiG. 

3) El led de m§quina bajo tensi·n (ref.7 p§g.120) est§ encendido. 

4) El led de regulaci·n rampa de bajada (ref.12 p§g.120) est§ encendido. 

5) Regulaci·n corriente de soldadura - Con el encoder (ref.10 p§g.120) se regula la 
corriente de soldadura visualizada en el display (ref.9 p§g.120) 

6) Regulaci·n rampa de bajada (Slope Down) - Pulsando el bot·n Function 
(ref.14 p§g.120) se selecciona el tiempo de rampa de bajada. El display (ref.9 
p§g.120) empezar§ a parpadear indicando primero la palabra SLo y luego el valor 
seleccionable con el encoder (ref.10 p§g.120). La rampa de bajada se podr§ excluir 
regulando el encoder al m²nimo (en el display aparece la palabra OFF). La regulaci·n 
de la rampa var²a de 0,1 a 10 segundos. 

7) Activaci·n y regulaci·n frecuencia de impulsos en tiG mode - Pulsando una 
vez m§s el bot·n Function (ref.14 p§g.120) se activa la modalidad de impulsos. El 
led de impulsos (ref.13 p§g.120) empezar§ a parpadear y aparecer§ en el display la 
palabra P.Fr. 

Girando el encoder de regulaci·n (ref.10 p§g.120) se puede variar el valor de la 
frecuencia de 0,4Hz a 999Hz. El valor de la corriente de base est§ prefijado en el 25% 
del valor de soldadura establecido. 

Para deshabilitar la funci·n de impulsos hay que mantener presionado el bot·n 
Function por m§s de 2 segundos. 

8) Si se desea utilizar mando a distancia (CAD), consultar el cap²tulo 
PREDISPOSICIčN DEL MANDO A DISTANCIA de la p§gina 134. 

 

Procedimiento para la soldadura de TIG con partida LIFT  

Inicio soldadura: 

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

2) Levantar el soplete lateralmente, lo que basta para alejarse ligeramente de la pieza 
a soldar y comenzar el proceso de soldadura. 

Fin soldadura: 

1) En modalidad TIG se puede terminar la soldadura con la funci·n rampa de bajada 
(slope-down), cambiando la distancia del arco de la pieza a soldar. 

2) Poniendo la rampa de bajada en posici·n OFF, el operador arranca el arco para 
terminar la soldadura. 
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9.0 PREDISPOSIZIONE COMANDO A DISTANZA/TORCIA UP -
DOWN (SOLO PER MAX D P 201C)  
Il comando a distanza e torcia UP- DOWN, permettono di regolare la corrente di sal-
datura a distanza, senza agire direttamente sul generatore. 

 

Il generatore inverter MAX dp 201C ¯ provvisto di uno speciale connettore (rif.1 pag.8) 
che permette il collegamento del comando a distanza o della torcia UP-DOWN. Inse-
rendo la presa del comando a distanza nellôapposito connettore, automaticamente la 
macchina si predispone per la regolazione con comando remoto. Il punto di destra del 
display (rif.9 pag.8) lampeggia. La corrente di saldatura varia dal minimo (4A) ad un 
massimo impostabile sulla macchina tramite lôencoder di regolazione (rif.10 pag.8). 

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

 

FUNZIONAMENTO DELLA TORCIA UP-DOWN 

Inserendo il connettore della torcia sullôapposita presa del generatore (rif.1 pag.8), si 
pu¸ accedere alla regolazione della corrente di saldatura utilizzando i due pulsanti 
presenti sullôimpugnatura della torcia. Premendo il pulsante superiore la corrente au-
menter¨ fino al valore impostato tramite lôencoder principale (rif.10 pag.8); premendo il 
pulsante inferiore la corrente diminuir¨ fino al valore di 4 Ampere. 

ITALIANO DESCRIZIONE TECNICA 
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8.2 SOLDADURA  POR ELE CTRODO  CELUL ÓSICO (CEL)  
1) Pulsar el bot·n de selecci·n modalidad Mode (ref.3 p§g.120) hasta que se 
encienda el led de modalidad electrodo celul·sico (ref.5 p§g.120) 

2) El display (ref. 9 p§g.120) mostrar§ por 2 segundos la palabra CEL. 

3) El led de m§quina bajo tensi·n (ref.7 p§g.120) est§ encendido. 

4) El led de regulaci·n Arc-Force (ref.11 p§g.120) est§ encendido. 

5) Regulaci·n corriente de soldadura - Con el encoder (ref.10 p§g.120) se regula la 
corriente de soldadura indicada en el display (ref. 9 p§g.120). 

6) El Hot-Start est§ ya regulado autom§ticamente para obtener una soldadura ·ptima. 

7) Regulaci·n del Arc-Force - Pulsando el bot·n Function (ref. 14 p§g.120) se 
selecciona el valor de Arc-Force. El display (ref.9 p§g.120) empezar§ a parpadear 
primero mostrando las letras A.F. y luego indicar§ el valor seleccionable con el 
encoder (ref. 10 p§g.120). Es posible variar el Arc-Force de 0% al 500% del valor de 
corriente de soldadura establecido. 

8) Activaci·n y regulaci·n de la frecuencia de impulso en CEL mode - Pulsando 
una vez m§s el bot·n Function (ref.14 p§g.120) se activa la modalidad de impulsos. 
El led de impulsos (ref.13 p§g.120) empezar§ a parpadear y aparecer§ en el display 
la palabra P.Fr. 

Girando el encoder de regulaci·n (ref.10 p§g.120) es posible variar el valor de la 
frecuencia de 0,4Hz a 5Hz. El valor de la corriente de base est§ prefijado en el 50% 
del valor de soldadura establecido. 

Para deshabilitar la funci·n de impulsos hay que mantener presionado el bot·n 
Function por m§s de 2 segundos. 

9) Si se desea trabajar con mando a distancia (CAD), consultar el cap²tulo 
PREDISPOSICIčN DEL MANDO A DISTANCIA de la p§gina 134. 
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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, el display (ref. 9 p§g.120) y el led 
relativo 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. 9 p§g.120) y regular la corriente de soldadura por medio del encoder (ref. 
10 p§g.120). 

DESCRIPCIčN DE LAS REGULACIONES CON LAS DISTINTAS MODALIDADES 
DE SOLDADURA  

 
8.1 S OLDADURA POR ELECTRODO (ARC)  
1) Pulsar el bot·n de selecci·n de modalidad Mode (ref.3 p§g.120) hasta que se 
encienda el led de modalidad electrodo (ref.6 p§g.120). 

2) El display (ref.9 p§g.120) parpadear§ y mostrar§ por 2 segundos la palabra arc. 

3) Se enciende el led de m§quina bajo tensi·n (ref. 7 p§g.120). 

4) Se enciende el led de regulaci·n Arc-Force (ref.11 p§g.120). 

5) Regulaci·n de la corriente de soldadura - Se regula con el encoder (ref.10 
p§g.120) la corriente de soldadura visualizada en el display (ref.9 p§g.120). 

6) El Hot-Start est§ ya regulado autom§ticamente para obtener una soldadura ·ptima. 

7) Regulaci·n Arc-Force - Pulsando el bot·n Function (ref.14 p§g.120) se 
selecciona el valor de Arc-Force. El display (ref.9 p§g.120) empezar§ a parpadear 
mostrando primero las letras A.F. y luego indicar§ el valor seleccionable con el 
encoder (ref.10 p§g.120). Es posible variar el Arc-Force de 0% al 200% respecto al 
valor de corriente de soldadura establecido. 

8) Activaci·n y regulaci·n de la frecuencia de impulso con ARC mode - 
Pulsando otra vez el bot·n Function (ref.14 p§g.120) se activa la modalidad de 
impulso. El led de impulso (ref.13 p§g.120) empezar§ a parpadear y aparecer§n en el 
display las letras P.Fr. 

Girando el encoder de regulaci·n (ref.10 p§g.120) se puede cambiar el valor de la 
frecuencia de 0,4Hz a 5Hz. El valor de la corriente de base est§ prefijado en el 50% 
del valor de soldadura establecido. 

Para deshabilitar la funci·n de impulso hay que mantener presionado el bot·n 
Function por m§s de 2 segundos 

9) Si se desea utilizar el mando a distancia (CAD), consultar el cap²tulo 
PREDISPOSICIčN DEL MANDO A DISTANCIA de la p§gina 134. 

 

ESPA¤OL DESCRIPCIčN T£CNICA 

23 

MAX dp 171 -201C 
COD. 6910700040 

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  
Web: www.stelgroup.it  

10.0 V.R.D.  
10.1 GESTIONE V.R.D.  
La sigla V.R.D. sta per VOLTAGE REDUCTION DEVICE, ossia un sistema per la ri-
duzione della tensione a vuoto. 

Quando si installa 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,  

2- Tener premuto il pulsante MODE (rif.3 pag.8) sul panello frontale della macchina 
per circa 5 secondi, rilasciare poi il pulsante; il led di modalit¨ lampeggia (FUNZIONE 
V.R.D. INSERITA) (Vout 25V). 

La modalit¨ VRD rimane sempre inserita in tutti i tipi di saldatura anche dopo lo spe-
gnimento e la riaccensione della macchina 

 

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

2- Tener premuto il pulsante MODE (rif.3 pag.8) sul panello frontale della macchina 
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 in tutti i tipi di saldatura anche dopo lo spe-
gnimento e la riaccensione 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 - CONFORME ALLA DIRETTIVA 92/58/CEE E ALLE NORME UNI 7543-1-3 

ATTENZIONE! 

ATTENTION!

BEWARE! 
ACHTUNG! ATENCION!

ITALIANO FIGURE 
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- Para evitar la posible oxidaci·n de la zona soldada se utilizan materiales de 
aportaci·n con f·sforo, silicio y componentes desoxidantes. 

 

SOLDADURA DEL ALUMINIO 

- Por las propiedades ya descritas, TIG resulta ·ptimo icnluso para trabajar el alumi-
nio. El gas que sse utiliza es siempre el arg·n (o helio). 

- El electrodo deber§ ser de tungsteno ceriado; la preparaci·n se har§ seg¼n el modo 
descrito anteriormente. 
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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). 

- 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. 

ESPA¤OL 

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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11.3 CICLO DI INTERMITTENZA (DC ) 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. 3 pag. 8) 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. 

ITALIANO FIGURE 
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Curva statica MAX dp 171C 

 

 

 

Curva statica MAX dp 201C 

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

 

 

 

 

 

 

 

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: 

ESPA¤OL 

s (mm) a (mm) d (mm) Ŭ (Á) 

0õ3 
3õ6 
4õ6 

0 
0 
1õ1.5 

0 
0.5 
1õ2 

0 
0 
60 

Ćngulo (Ŭ) Corriente de soldadura A 

30 

60 - 90 

90 -120 

5 - 30 

30 - 120 

120 - 160 
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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. 

 

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  
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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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ITALIANO MANUTENZIONE 

12.3 MANUTENZIONE ORDINARIA  

 
 

ATTENZIONE!!! 
 
Le operazioni di manutenzione devono essere fatte da personale qualificato. 
 
L'efficienza dellô impianto 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 ¯ lô ambiente 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 seguendo 
le istruzioni riportate nei capitoli ñinstallazione dellôimpiantoò. 

PRIMA DI OGNI INTERVENTO SCONNETTERE LA MACCHINA DAL-
LA RETE PRIMARIA DI ALIMENTAZIONE  
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En la tabla siguiente figura indicativamente la corriente m²nima y m§xima que se pue-
de 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. 

Un movimiento demasiado lento puede provocar que se pegue el electrodo a la pieza; 
de ocurrir, liberar el electrodo con un tir·n lateral; mientras que un movimiento 
demasiado r§pido puede provocar que el arco se apague. 

- Ejecuci·n de la soldadura: 

Hay m¼ltiples t®cnicas para realizar la uni·n de las juntas, y var²an con arreglo a las 
exigencias del operador. Tomaremos como ejemplo dos ejecuciones cl§sicas 

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 

1) uni·n a tope 
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- 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 (MMA)  
- 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 cual-
quier 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. 

 

 

 

 

 

 

 

b) Selec- ci·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. 

 

 

 

 

 

Cuan- do 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. 

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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Dear Customer, 
 
Thank you for choosing our product.  
 
MAX dp 171/201C machines are built according to STEL philosophy 
which combines quality and reliability with the respect of safety regulations. 
 
Thanks to the technology with which they are built, the MAX dp 171/201C 
have optimum dynamic characteristics to ensure maximum welding 
performances. 

PRESENTATION ENGLISH 
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INDEX ENGLISH 

GENERAL INDEX  
 

1.0 SAFETY 
 1.1 WARNINGS 
 1.2 SAFETY INSTRUCTIONS 
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6.0 SOLDADURA POR ELECTR ODOS (MMA)  
6.1 PROCEDIMIENTOS Y DAT OS 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 sal-
ta entre un electrodo fusible y el material a soldar. 

- Los generadores de corriente para el arco el®ctrico (soldadoras) pueden ser de cor-
riente 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§ constiuido 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 portae-
lectrodo 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 corrien-
te 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 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 con-
servarlos en locales secos y dentro de cajas bien cerradas. 

Recordamos adem§s que hay que soldar los aceros con tenor de carbono que exce-
de el 0,6% con electrodos especiales. 

ESPA¤OL DESCRIPCIčN T£CNICA 
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5.3 DISPOSICIÓN SOLDADURA 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 del generador (ref.2 p§g. 120). 

3) Conectar la pinza portaelectrodos en la toma positiva (ref.15 p§g. 120). 

4) Pulsar el bot·n de selecci·n (ref. 3 p§g. 120) hasta que se encienda el led de 
indicaci·n de la modalidad Electrodo (ref. 6 p§g. 120). 

5) Insertar el §nima descubierta del electrodo en la pinza. 

6) Configurar la m§quina seg¼n las indicaciones del cap²tulo 8.1. 

5.4 DISPOSI CIÓN  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. 15 p§g. 120). 

3) Conectar la uni·n del soplete en la toma negativa de la m§quina (ref. 2 p§g. 120). 

4) Pulsar el bot·n de selecci·n (ref. 3 p§g. 120) hasta que se encienda el led de 
indicaci·n de la modalidad Tig (ref. 4 p§g. 120). 

5) Acoplar la bombona de gas (Arg·n) al relativo dispositivo del soplete.  

6) Configurar la m§quina seg¼n 
las indicaciones 
del cap²tulo 8.3. 

ESPA¤OL DESCRIPCIčN T£CNICA 
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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. 
 

PRESSURIZED CONTAINERS CAN EXPLODE IF WELDED. 

When working with a current generator: 

- do not weld pressurized 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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SAFETY ENGLISH 

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 operating with a current generator: 

- keep yourself and your clothes clean; 

- do not get in contact with damp and wet parts when operating with the generator; 

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

- check the machine power cable frequently: it must not have any damage to the insula-
tion. BARE CABLES ARE DANGEROUS. Never use the machine with a damaged pow-
er cable; it must be replaced immediately; 

- if the machine has to be opened, disconnect the power first. Wait 5 minutes to allow the 
capacitors to discharge. Failure to respect this procedure 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 to be used in a professional and industrial environ-
ment according to standard EN60974-10. For all other types of application contact the 
manufacturer. If any electromagnetic disturbances are encountered, the user of the ma-
chine is responsible for solving the situation with the technical assistance of the manufac-
turer. 
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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 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). 
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5.2 LEYENDA SIMBOLOGÍA PLACA DE DATOS   
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5.0 PUESTA EN  SERVI CIO  
5.1 MAND OS DEL  PANE L FRONTAL  

1 

2 

3 

4 

5 

6 

7 

8 9 10 

11 

12 

13 

14 

15 

1 

2 

3 

4 

5 

6 

7 

8 

9 

10 

Led de señalización función ARC-FORCE 

Led de señalización función rampa de bajada 

Led de señalización función de impulso 

Botón de selección de funciones 

Toma unión polaridad positiva 

11 

12 

13 

14 

15 

Conector de mando a distancia 

Toma unión polaridad negativa 

Botón de selección modalidad soldadura / vrd 

Led de señalización modalidad soldadura TIG 

Led de señalización modalidad soldadura electrodo celulósico 

Led de señalización modalidad soldadura por electrodo 

Led de señalización máquina bajo tensión 

Led de señalización intervención sobretemperatura 

Display visualización corriente soldadura/varios parámetros 

Encoder de regulación 
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 2.0 SPECIFICATIONS  
2.1 GENERAL CHARACTERISTICS  
MAX dp 171/201C machines are built according to STEL philosophy which combines 
quality and reliability with the respect of European safety regulations. The MAX dp 
171/201C are portable inverter generators which allow welding with coated electrodes 
(MMA) and with contact start, with infusible electrodes (TIG). Thanks to the technology 
with which they are built, these machines are lightweight with compact dimensions, and 
have optimum dynamic characteristics for electrode and for TIG welding. 

 

2.2 ELECTRICAL CHARACTER ISTICS  

 

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

ENGLISH TECHNICAL  

DESCRIPTION 

GENERATOR - MAX dp 171C  

MMA                TIG 

MAX dp 201C  

MMA               TIG 

Supply voltage 
Phases 
Frequency 
 
Rated current DC 20% 
Rated current DC 100% 
Rated power DC 20% 
Rated power DC 100% 
No-load voltage 
Arc voltage 
Power factor (DC 20%) 
Protective fuses 
Power cable 
 
Current regulating range 
Welding current DC 20% 
Welding current DC 100% 
 
Welding cables  
Degree of protection 
Insulating class 
Cooling 
Maximum work temperature 
 
Arc force ARC 
Arc force CUR 
Pulsating frequency 
Slope down 
Length 
Width 
Height 
Weight 

V 
- 
Hz 

 
A 
A 
KVA 
KVA 
V 
V 
PF 
A 
mm 

 
mmĮ 
A 
A 
 

mmĮ 
IP 
 
 
ÁC 

 
% 
% 
Hz 
sec 
mm 
mm 
mm 
Kg 

230 
1 
50/60 

 
34 
20 
7,5 
4,6 
72 

20,16-26,4 
0,7 
16 
2,5 x 3 

 
4 - 160 
160 
110 

 
25 
23 
H 
AF 
40 
 

0-200% 
0-500% 
0,4-5 

- 
330 
135 
280 
6,5 

230 
1 
50/60 

 
23 
14.3 
5.3 
3.3 
72 

10.16-26.4 
0,7 
16 
2,5 x 3 

 
4 - 160 
160 
110 

 
25 
23 
H 
AF 
40 

 
- 
- 

0,4-999 
0,1-10 
330 
135 
280 
6,5 

230 
1 
50/60 

 
43 
29 
9 
6 
100 

20,16-28 
0.7 
20 
4 x 3 

 
4 - 200 
200 
140 

 
35 
23 
H 
AF 
40 

 
0-200% 
0-500% 
0,4-5 

- 
345 
135 
280 
6,85 

230 
1 
50/60 

 
30 
21 
6,9 
4,35 
100 

10,16-18 
0.7 
20 
4 x 3 

 
4 - 200 
200 
140 

 
35 
23 
H 
AF 
40 
 
- 
- 

0,4-999 
0,1-10 
345 
135 
280 
6,85 
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TECHNICAL 

DESCRPTION 
ENGLISH 

3.0 RECEIVING  
3.1 RECEIVING THE MATERIAL  
THE MAX dp 171/201C IS COMPOSED OF: 
1Á) composition GEN  MAX dp 171C SALES CODE 607810000L: 
- NÁ1 generator     code 607800000L 
- NÁ1 instructions manual   code 6910700040  
- NÁ1 packaging     code 6713800010 
- NÁ1 strap    code 6604480000 

2Á) composition GEN  MAX dp 171C + (CASE) SALES CODE 607840000L: 
- NÁ1 generator     code 607800000L 
- NÁ1 instructions manual   code 6910700040  
- NÁ1 packaging     code 6703800000 
- NÁ1 case    code 6006550000 
- NÁ1 Welding Kit    code 6083600010 
- NÁ1 strap    code 6604480000 

3Á) composition GEN  MAX dp 201C SALES CODE 607830000L: 
- NÁ1 generator     code 607820000L 
- NÁ1 instructions manual   code 6910700040  
- NÁ1 packaging     code 6713800010 
- NÁ1 strap    code 6604480000  

4Á) composition GEN  MAX dp 201C + (CASE) SALES CODE 607850000L: 
- NÁ1 generator     code 607820000L 
- NÁ1 instructions manual   code 6910700040  
- NÁ1 packaging     code 6703800000 
- NÁ1 case    code 6006550000 
- NÁ1 Welding Kit    code 6006610000 
- NÁ1 strap    code 6604480000 

 
3.2 COMPLAINTS  
Complaints for damage during transport: If your equipment is damaged during transport, send a 
complaint to the carriers. 

Complaints for faulty goods: All the equipment shipped by STEL has been subjected to strict quality 
control. However, if your equipment does not work correctly, consult the TROUBLESHOOTING section in 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 is 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 since the 
internal components require suitable cooling (fig. 11.1 page 52). 

- 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 
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TENSIčN DE RED 
El generador funciona para tensiones de red con un 15% de diferencia del valor nominal de la red (ejemplo: tensi·n 
nominal 230V, tensi·n m²nima 195V, tensi·n m§xima 265V). 

ALIMENTACIčN POR MOTOGENERADOR 
El generador ha sido dise¶ado para funcionar alimentado con grupos electr·genos. 
1) - La toma auxiliar de 230V c.a. ser§ apta para suministrar una potencia adecuada como se indica en la secci·n (las 
caracter²sticas el®ctricas se indican en la p§g. 5). 
2) - Adem§s la toma auxiliar del grupo electr·geno deber§ satisfacer las condiciones siguientes: 
 - tensi·n de pico de la onda de c.a. inferior a 423V c.a. 
 - frequencia de la onda c.a. entre 50 y 60Hz. 
 - tensi·n RMS de la onda en c.a. superior a 180V c.a. 
Es importante que el grupo electr·geno cumpla las condiciones indicadas en los puntos 1 y 2. 
No se aconseja utilizar esta m§quina con grupos electr·genos que no cumplan estas condiciones porque se estropear²a. 

ENCENDER EL GENERADOR SOLO TRAS CONECTAR EL GRUPO ELECTRčGENO 

 
CONEXIčN 
- Antes de realizar las conexiones el®ctricas entre el generador de corriente y el interruptor de l²nea, comprobar que ®ste 
est® abierto. 
- El cuadro de distribuci·n ser§ conforme a las normativas locales en vigor. 
- La red el®ctrica ser§ de tipo industrial. 
- Instalar la relativa toma en la que se puedan enchufar conductores de 2.5mmĮ (Max dp 171C) 4mmĮ (Max dp 201C) de 
secci·n. 
- Para cables m§s largos, aumentar la secci·n del conductor. 
- La relativa toma de red contar§ con un interruptor adecuado, provisto de fusibles retardados. 

 

4.2 PUESTA A TIERRA  
- La soldadora, para la protecci·n de los usuarios, deber§ estar conectada correctamente a la instalaci·n de tierra 
(NORMATIVAS INTERNACIONALES DE SEGURIDAD). 
- Es imprescindible realizar una buena puesta a tierra mediante el conductor amarillo-verde del cable de alimentaci·n, a fin 
de evitar descargas debidas a contactos accidentales con objetos con masa. 
- El chasis (que es conductivo) est§ conectado el®ctricamente con el conductor de tierra; la conexi·n incorrecta del 
aparato a masa puede ocasionar descargas el®ctricas peligrosas para el usuario. 

 

4.3 ADVERTENCIA DE COLOCACIÓN PRECARIA  
La ca²da del generador puede ocasionar accidentes. 

No habilitar ni desplazar el generador de estar colocado de forma precaria. No colocar el generador en planos 
inclinados superiores a 10Á. 

MODELO TENSIčNFASES FUSIBLE RET. 

MAX dp 171C 230V 1F 

MAX dp 201C 230V 1F 

1 fase 230V 

1 fase 230V 

16 A T 

20 A T 

ESPA¤OL DESCRIPCIčN T£CNICA 
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3.0 R ECEPCIÓN  
3.1 R ECEPCIÓN DEL MATERIAL  
MAX dp  171/201C ESTÁ CONFORMADO POR : 
1Á) composici·n GEN  MAX dp 171C CčD. DE VENTA 607810000L: 
- NÁ1 generador     c·d. 607800000L 
- NÁ1 manual de instrucciones   c·d. 6910700040  
- NÁ1 embalaje     c·d. 6713800010 
- NÁ1 correa    c·d. 6604480000 

2Á) composici·n GEN  MAX dp 171C + (MALETĉN) CčD. DE VENTA 607840000L: 
- NÁ1 generador     c·d. 607800000L 
- NÁ1 manual de instrucciones   c·d. 6910700040  
- NÁ1 embalaje     c·d. 6703800000 
- NÁ1 malet²n    c·d. 6006650000 
- NÁ1 Welding kit     c·d. 6083600010 
- NÁ1 correa    c·d. 6604480000 

3Á) composici·n GEN  MAX dp 201C CčD. DE VENTA 607830000L: 
- NÁ1 generador     c·d. 607820000L 
- NÁ1 manual de instrucciones   c·d. 6910700040  
- NÁ1 embalaje     c·d. 6713800010 
- NÁ1 correa    c·d. 6604480000  

4Á) composici·n GEN  MAX dp 201C + (MALETĉN) CčD. DE VENTA 607850000L: 
- NÁ1 generador     c·d. 607820000L 
- NÁ1 manual de instrucciones   c·d. 6910700040  
- NÁ1 embalaje     c·d. 6703800000 
- NÁ1 malet²n    c·d. 6006650000 
- NÁ1 Welding Kit    c·d. 6006610000 
- NÁ1 correa    c·d. 6604480000 

 
3.2 RECLAMACIONES  
Reclamaciones por da¶os sufridos durante el transporte: Si su aparato sufre da¶os durante el env²o, deber§n 
remitir una reclamaci·n a su transportista. 

Reclamaciones por mercanc²a defectuosa: Todos los aparatos mandados por STEL han sido sometidos a un 
riguroso control de calidad. Si a pesar de ello su aparato no funciona correctamente, consulten la secci·n BĐSQUEDA DE 
AVERĉAS de este manual. De persistir el defecto, consulten su concesionario autorizado. 

 
4.0 CONEXIÓN  
4.1 CONEXIÓN PRIMARIA Y ACOPLAMIENTO  
INSTALACIčN 

ATENCIčN: este aparato de CLASE A no est§ previsto para el uso en edificios residenciales, 
conectados directamente a la red p¼blica de alimentaci·n de baja tensi·n. Podr²an presentarse dificultades 
potenciales para garantizar la compatibilidad electromagn®tica en dichos ambientes a causa de interferencias  
conducidas y radiadas. 

Este equipo no cumple con la norma IEC 61000-3-12. Si est§ conectado a un sistema de prisionero de 
guerra de tensi·n p¼blica, es responsabilidad del instalador o usuario del equipo para asegurar, mediante 
consulta con el operador de red de distribuci·n si es necesario, que el equipo se puede conectar.  
El buen funcionamiento del generador depender§ de una instalaci·n adecuada y para ello ser§ necesario: 

- colocar la m§quina de modo que no se impida la circulaci·n del aire asegurada con el motoventilador interior (los 
componentes interiores necesitan de un enfriamiento adecuado (fig. 11.1 p§g.136). 
- Evitar que los ventiladores introduzcan en la m§quina dep·sitos o polvos. 
- Es una buena regla evitar golpes y roces y, sobre todo, la exposici·n a filtraciones, fuentes de calor excesivas o, de 
cualquier modo, situaciones an·malas. 

DESCRIPCIčN T£CNICA ESPA¤OL 

35 

MAX dp 171 -201C 
COD. 6910700040 

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  
Web: www.stelgroup.it  

The generator is designed to work supplied by generating sets. 

1) - The 230V a.c. auxiliary socket must be able to supply suitable power indicated in the section (electrical characteristics on 
page 5). 

2) - The auxiliary socket of the generating set must also satisfy the following conditions: 

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

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

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

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

It is advised not to use this machine with generating sets that do not fulfil these conditions because it might be damaged. 

ATTENTION: SWITCH ON THE GENERATOR ONLY AFTER THE GENERATING SET HAS BEEN 
STARTED 

CONNECTION 
- Before making any electrical connections between the current generator and the line switch, make sure 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. 

- Provide a special socket which can accept leads with section 2.5mmĮ (Max dp 171C) 4mmĮ (Max dp 201C) . 

- For longer cables, increase the lead section accordingly. 

- Upstream, the special mains socket must have an adequate switch 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 

MAX dp 171C 230V 1F 

MAX dp 201C 230V 1F 

1 phase 230V 

1 phase 230V 

16 A T 

20 A T 

ENGLISH TECHNICAL  

DESCRIPTION 
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5.0 SETTING UP  
5.1 CONTROLS ON THE FRONT PANEL  

ENGLISH 

1 

2 

3 

4 

5 

6 

7 

8 10 

11 

12 

13 

14 

15 

Remote control connector  

Negative polarity coupling socket 

Weld / vrd mode selection button 

TIG weld mode indicating led 

Cellulose electrode weld mode indicating led 

Electrode weld mode indicating led 

Machine live indicating led 

Excess temperature intervention indicating led 

Display showing weld current /various parameters 

Regulating encoder  

1 

2 

3 

4 

5 

6 

7 

8 

9 

10 

ARC-FORCE function indicating led 

Slope Down function indicating led 

Pulse function indicating led 

Functions selection button  

Positive polarity coupling socket 

11 

12 

13 

14 

15 

9 
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2.0 ESPECIFICACIONES  
2.1 CARACTERÍSTICAS GENERALES  
La fabricaci·n de las m§quinas MAX dp 171/201C se basa en la filosof²a STEL, que 
a¼na calidad y fiabilidad en el cumplimiento de las normativas europeas. MAX dp 
171/201C son generadores port§tiles con inverter y sirven para soldar con electrodos 
revestidos (MMA) y mediante partida con contacto con electrodos infusibles (TIG). 
Gracias a la tecnolog²a empleada en su construcci·n, tanto el peso como los tama¶os 
de estas m§quinas son reducidos, adem§s de tener caracter²sticas din§micas ·ptimas 
para la soldadura por electrodo y TIG. 
 

2.2 CARA CTERÍSTICAS ELÉCTRICAS  

LOS DATOS SE DETERMINAN A 40ÁC EN AMBIENTE DE SIMULACIčN  

DESCRIPCIčN T£CNICA ESPA¤OL 

GENERADOR - MAX dp 171C  

MMA      TIG 

MAX dp 201C  

MMA      TIG 

Tensi·n de alimentaci·n  
Fases 
Frecuencia 
 
Corriente nominal DC 20% 
Corriente nominal DC 100% 
Potencia nominal DC 20% 
Potencia nominal DC 100% 
Tensi·n en vac²o 
Tensi·n de arco 
Factor de potencia (DC 20%) 
Fusibles de protecci·n 
Cable de alimentaci·n 
 
Campo de regulaci·n de la 
corriente 
Corriente de soldadura DC 20% 
Corriente de soldadura DC 100% 
 
Cables de soldadura 
Grado de protecci·n 
Clase de aislamiento 
Enfriamiento 
Temperatura m§xima de trabajo 
 
Arc force ARC 
Arc force CUR 
Frecuencia de impulso 
Slope down 
Largo 
Ancho 
Altura 
Peso 

V 
- 
Hz 

 
A 
A 
KVA 
KVA 
V 
V 
PF 
A 
mm 

 
mmĮ 
A 
A 
 

mmĮ 
IP 
 
 
ÁC 

 
% 
% 
Hz 
sec 
mm 
mm 
mm 
Kg 

230 
1 
50/60 

 
34 
20 
7,5 
4,6 
72 

20,16-26,4 
0,7 
16 
2,5 x 3 

 
4 - 160 
160 
110 

 
25 
23 
H 
AF 
40 
 

0-200% 
0-500% 
0,4-5 

- 
330 
135 
280 
6,5 

230 
1 
50/60 

 
23 
14.3 
5.3 
3.3 
72 

10.16-26.4 
0,7 
16 
2,5 x 3 

 
4 - 160 
160 
110 

 
25 
23 
H 
AF 
40 

 
- 
- 

0,4-999 
0,1-10 
330 
135 
280 
6,5 

230 
1 
50/60 

 
43 
29 
9 
6 
100 

20,16-28 
0.7 
20 
4 x 3 

 
4 - 200 
200 
140 

 
35 
23 
H 
AF 
40 

 
0-200% 
0-500% 
0,4-5 

- 
345 
135 
280 
6,85 

230 
1 
50/60 

 
30 
21 
6,9 
4,35 
100 

10,16-18 
0.7 
20 
4 x 3 

 
4 - 200 
200 
140 

 
35 
23 
H 
AF 
40 
 
- 
- 

0,4-999 
0,1-10 
345 
135 
280 
6,85 
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1.2 INSTRUCCIONES PARA LA SEGURIDAD  
PREVENCION DE QUEMADURAS 

Para proteger los ojos y la piel contra las quemaduras y rayos ultravioletas: 

- usar gafas oscuras. Usar indumentaria, guantes y calzados apropiados 

- usar m§scaras cerradas a los lados, con lentes y cristales de protecci·n confor-
mes a la norma (grado de protecci·n DIN 10) 

- avisar a las personas que est§n en el §rea para que no dirijan su mirada directa-
mente al arco. 

 

PREVENCION DE INCENDIOS 

La soldadura produce salpicaduras de metal fundido. 

Hay que tomar estas precauciones para evitar incendios: 

- disponer un extintor en el §rea de soldadura 

- alejar el material inflamable de la zona cercana al §rea de soldadura  

- enfriar el material soldado o dejar que se enfr²e antes de tocarlo o ponerlo junto a 
material combustible 

- no utilizar nunca la m§quina para soldar recipientes de material potencialmente 
inflamable. Antes de soldar hay que limpiar a fondo estos recipientes  

- ventilar el §rea potencialmente inflamable antes de utilizar la m§quina 

- no utilizar la m§quina en atm·sferas que contengan concentraciones elevadas de 
polvo, gases inflamables o vapores combustibles 

 

PREVENCION CONTRA DESCARGAS ELECTRICAS  

Cuando se trabaja con un generador de corriente, hay que adoptar las siguientes 
precauciones: 

- mantener una correcta higiene personal y llevar una vestimenta limpia; 

- no entrar en contacto con partes h¼medas y mojadas al trabajar con el generador; 

- mantener un aislamiento adecuado contra descargas el®ctricas. De tener el operario 
que trabajar en ambiente h¼medo, deber§ prestar el m§ximo cuidado y llevar calzado y 
guantes aislantes; 

- controlar el cable de alimentaci·n de la m§quina a menudo, el aislamiento no deber§ 
estar da¶ado. LOS CABLES DESCUBIERTOS SON PELIGROS. No usar la m§quina 
con cable de alimentaci·n da¶ado; es necesario sustituirlo inmediatamente; 

- de ser necesario abrir la m§quina, hay que desconectar antes la alimentaci·n. Esperar 
5 minutos para permitir que los condensadores se descarguen. El incumplimiento de 
este procedimiento comporta riesgos peligrosos de descargas el®ctricas para el operario; 

- no trabajar nunca con la soldadora si la cubierta de protecci·n no est§ en su sitio; 

- asegurarse de que la conexi·n de tierra del cable de alimentaci·n sea perfectamente 
eficiente. 

Este generador ha sido dise¶ado para su empleo en ambiente profesional e industrial 
tambi®n seg¼n la normativa EN60974-10. Para otros tipos de aplicaci·n contacten con el 
fabricante. En el caso de que se localicen interferencias electromagn®ticas, ser§ 
responsabilidad del usuario de la m§quina resolver la situaci·n con la asistencia t®cnica 
del fabricante. 
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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). 

1 

2 

4 

6 

7 

8 

14 

18 15 16 17 

13 

11 

10 

5 

3 

9 

5.2 DATA PLATE DESCRIPTI ON  
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DESCRIPTION 
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5.3 PREPARING FOR ELECTRODE WELDING (MMA)  
1) Respect the indications given previously concerning primary connection and 
installation. 

2) Connect the earth cable to the negative socket of the generator (REF. NÁ2 page 36). 

3) Connect the electrode gun to the positive socket (REF. NÁ15 page 36). 

4) Press the selection button (REF. NÁ3 page 36) to switch on the Electrode mode 
indicating led (REF. NÁ6 page 36). 

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

6) For the settings refer to chapter 8.1. 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

5.4 PREPARING 
FOR TIG WELDING  
1) Respect the indications given previously concerning primary connection and 
installation. 

2) Connect the earth cable to the positive socket of the machine (REF. NÁ15 page 36). 

3) Connect the torch coupling to the negative socket of the machine (REF. NÁ2 page 
36). 

4) Press the selection button (REF. NÁ3 page 36) to switch on the Tig mode indicating 
led (REF. NÁ4 page 36). 

5) Connect the gas cylinder (Argon) to the device provided on the torch.  

6) For the settings refer to chapter 8.3. 
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SEGURIDAD 

1.0 SEGURIDAD  
1.1 ADVERTENCIAS  
 
LA DESCARGA ELECTRICA PUEDE MATAR  

- Desconectar la m§quina de la l²nea antes de intervenir en el generador. 

- No trabajar con las vainas de los cables estropeadas. 

- No tocar las partes el®ctricas descubiertas. 

- Comprobar que todos los paneles que cubren el generador de corriente est®n 
bien fijados en su sitio al conectar la m§quina a la red. 

- A²slense Uds. mismos del banco de trabajo y del pavimento (ground): usar calza-
do y guantes aislantes. 

- Conservar tanto los guantes como el calzado, la indumentaria y el §rea de traba-
jo, as² como estos aparatos, limpios y secos. 

 

LOS RECIPIENTES BAJO PRESION PUEDEN EXPLOSIONAR SI ESTAN SOL-
DADOS 

Al trabajar con un generador de corriente: 

- no soldar recipientes bajo presi·n  

- no soldar en locales que contengan polvo o vapores explosivos. 

 

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

- Proteger los ojos y el cuerpo adecuadamente. 

- Para aquellos con lentillas de contacto, es imprescindible proteger los ojos 
con gafas apropiadas y m§scaras. 

 

EL RUIDO PUEDE CAUSAR DA¤OS AL OIDO 

- Protegerse apropiadamente para evitar da¶os. 

 

TANTO LOS HUMOS COMO LOS GASES PUEDEN CAUSAR DA¤OS A SU SA-
LUD 

- Alejar la cabeza de las emanaciones de humos. 

- Disponer una ventilaci·n buena del §rea de trabajo. 

- De no ser la ventilaci·n suficiente, utilizar un aspirador que aspire desde abajo. 

 

EL CALOR Y LAS SALPICADURAS DE METAL FUNDIDO ASI COMO LAS 
CHISPAS PUEDEN PROVOCAR INCENDIOS 

- No soldar cerca de materiales inflamables. 

- No hay que llevar consigo ning¼n tipo de combustible, como encendedores o ce-
rillas. 

- El arco de soldadura puede provocar quemaduras. No acercar a los cuerpos de 
ninguna persona la punta del electrodo. 

 

Est§ prohibido utilizar o acercarse a la m§quina a personas que llevan 
estimuladores el®ctricos (MARCAPASOS). 

ESPA¤OL 
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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 
current 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 
alternating 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 current, 
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 are basic electrodes 
for alternating current. Basic coatings are very greedy for humidity, 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 viscosity 
of the pool and the high degree of penetration. They need generators with suitable 
properties. 

TECHNICAL  

DESCRIPTION 
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6.2 ELECTRODE WELDING PHASES (MMA)  
- 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: 

 

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 rec-
ommended 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 suf-
ficient heat energy. 

 

c) Setting the welding current. 

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

ENGLISH TECHNICAL 
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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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Estimado Cliente: 
  
Le agrademos la confianza que ha depositado en nosotros.  
 
La fabricaci·n de la m§quina MAX dp 171/201C se fundamenta en la filosof²a 
STEL que a¼na calidad y fiabilidad en el cumplimiento de las normas sobre la 
seguridad. 
 
Gracias a la tecnolog²a utilizada en la fabricaci·n, esta m§quina tiene 
caracter²sticas din§micas ·ptimas para conseguir las mejores prestaciones de sol-

dadura.  

PRESENTACIčN ESPA¤OL 
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WARTUNG 

12.3 ORDENTLICHE WARTUNG  

 
ACHTUNG!!! 

 
Die Wartungsarbeiten sind qualifizierten Wartungsfachkrªften zu ¿berlassen. 

 
Die Leistungsfªhigkeit der SchweiÇanlage ist direkt an die Hªufigkeit der Wartungsarbeiten 
gebunden. 

F¿r die SchweiÇmaschinen gen¿gt es, ihr Inneres sauber zu halten. Die entsprechende 
Reinigung muss um so ºfter stattfinden, umso staubiger die Arbeitsumgebung ist. 

- Die Abdeckung entfernen. 

- Das Generatoreninnere mit Hilfe eines Druckluftstrahls mit max. 3 kg/cmĮ Druck von sªmt-
lichen Staubablagerungen befreien. 

- Sich ¿berzeugen, dass alle Schrauben und Muttern der elektrischen Anschl¿sse fest an-
gezogen sind. 

- Verrottete Bestandteile sind ohne zu Zºgern zu ersetzen. 

- Die Abdeckung wieder anbringen. 

- Nach Ausf¿hren der oben erwªhnten Vorgªnge ist der Generator betriebsbereit. Sich f¿r 
seine Bedienung an die im Kapitel ĂInstallation der Anlageñ angef¿hrten Anleitungen halten. 

VOR JEDEM EINGRIFF A UF DIE MASCHINE, DIESE UNBEDINGT VOM 
STROMNETZ ABSTECKEN 

DEUTSCH 
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 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: 

 

1) butt joint 

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 

ENGLISH TECHNICAL  

DESCRIPTION 
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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. 

 

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 
continuously 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 certain 
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. 

TECHNICAL 
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12.0 SCHWEISS - UND BETRIEBSSTÖRUNGEN  
12.1 MÖGLICHE SCHWEISSMÄNGEL  

MANGEL URSACHEN RATSCHL GE 

POROSIT T Saure Elektrode auf Stahl mit hohem 
Schwefelanteil. 

¦bermªssiges Schwingen der Elektrode. 

Zu groÇe Distanz zwischen den zu schwei-
Çenden Teilen.  

 Werkst¿ck zu kalt. 

Basische Elektrode verwenden 

 

Die SchweiÇkanten annªhern. 

Langsam zum Anfang vorr¿cken. 

 

SchweiÇstrom herabsetzen.  

RISSE Zu schweiÇendes Material schmutzig (z. B. 
¥l, Lack, Rost, Oxyde). 

Strom unzureichend. 

Die Reinigung der Teile vor dem SchweiÇen 
ist unabdingbar, um gute SchweiÇnªhte zu 
erhalten. 

UNGEN¦GENDE PENETRATION Zu niedriger Strom. 

Zu hohe SchweiÇgeschwindigkeit. 

Umgekehrte Polung. 

Elektrode in der ihrer Bewegung entgegen-
gesetzten Position geneigt. 

Die Regulierung der Betriebsparameter und 
die Vorbereitung der Werkst¿cke verbes-
sern. 

STARKE SPRITZER Elektrode zu stark geneigt. Die entsprechenden Korrekturen vorneh-
men.  

PROFILDEFEKTE SchweiÇparameter nicht korrekt. 

SchweiÇganggeschwindigkeit nicht den 
Anforderungen der Betriebsparameter ange-
passt.  

Elektrodenneigung beim SchweiÇen nicht 
konstant. 

Sich an die grundlegenden und allgemeinen 
SchweiÇprinzipien halten. 

LICHTBOGEN UNBEST NDIG Strom unzureichend. Die Elektrode auf ihren Zustand hin und den 
Massekabelanschluss pr¿fen. 

ELEKTRODE SCHMILZT SCHIEF AB Seele der Elektrode nicht zentriert. 

Phªnomen der magnetischen Beblasung. 

Elektrode auswechseln. 

Zwei Massekabel an die entgegengesetzten 
Seiten des Werkst¿cks anschliessen. 

12.2 - MÖGLICHE BETRIEBSSTÖRUNGEN  

ST¥RUNG M¥GLICHE URSACHEN ABHILFE 

KEINE Z¦NDUNG - Primªranschluss nicht korrekt. 

- Inverter-Karte defekt. 

- Primªranschluss kontrollieren. 

- Sich an Ihr Kundendienstzentrum wen-

KEINE SPANNUNG BEIM AUSGANG - Maschine ¿berhitzt (gelbe Led blinkt). 

- Inverter-Karte defekt. 

- Primªrspannung zu niedrig. 

- Die Abk¿hlung abwarten. 

- Sich an Ihr Kundendienstzentrum wen-
den. 

AUSTRETENDER STROM NICHT 
KORREKT 

- Potentiometer zur Regulierung schadhaft. 

 

- Primªre Speisespannung zu nieder. 

- Sich an Ihr Kundendienstzentrum wen-
den. 

- Das Verteilernetz kontrollieren. 

DEUTSCH ST¥RUNGSSUCHE 
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Statische Kurve MAX dp 171C 

 

 

 

Statische Kurve MAX dp 201C 

11.4 STROM - UND SPANNUNGSKURVEN ( VOLTS - AMPERE)  
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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 
the following diameters are recommended depending on the current: 

 

 

 

 

 

- A tip is 
made on the electrode as shown in the figure: 

 

 

 

 

 

- Angle Ŭ varies as the welding current varies; the following table recommends the val-
ue: 

TECHNICAL  

DESCRIPTION 

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 - 90 

90 -120 

5 - 30 

30 - 120 

120 - 160 



44 

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  

Web: www.stelgroup.it  

MAX dp 171 -201C 
COD. 6910700040 ENGLISH 

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. 

- 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) Preparation of the edges for welding copper (flat butt joint). 

b) Choosing and preparing the electrode 

- The electrode used is of the same type described for welding steel; it is prepared as 
described above. 

 

TECHNICAL 

DESCRPTION 

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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11.3 AUSSETZZYKLUS (DC) UND ÜBERTEMPERATUR  
Unter Aussetzzyklus versteht man den Prozentsatz von 10 Minuten, den der Bediener 
beim SchweiÇen aussetzen muss, um keine ¦bertemperatur zu verursachen. 

Wenn die Maschine auf ¦bertemperatur ¿bergeht, beginnt die gelbe Led (Bez. 3, Sei-
te 92) zu leuchten. 

Daraufhin ist es erforderlich, 10 Minuten abzuwarten, bevor man das SchweiÇen wie-
der aufnimmt. 

Nach der Wiederaufnahme des SchweiÇen ist es erforderlich, den SchweiÇstrom oder 
den Arbeitszyklus zu vermindern. 

ABBILDUNGEN DEUTSCH 


