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FR Le soudage à l'arc et le coupage plasma peuvent être dangereux pour l'opérateur et les personnes 

se trouvant à proximité de l'aire de travail. Lire le manuel d'utilisation. 

EN Arc welding and plasma cutting may be dangerous for the operator and persons close to the work 
area. Read the operating manual. 

IT La saldatura con arco e il taglio plasma possono essere pericolosi per l’operatore e le persone che 
si trovano in prossimità della zona di lavoro. Leggere le istruzioni per l’uso. 

ES La soldadura por arco y el corte plasma pueden ser peligrosos para el operador  y las personas que 
se encuentran cerca del área de trabajo. Leer el manual de utilización 

NL Booglassen en plasmasnijden kunnen gevaarlijk zijn voor de operator en de mensen in de 
omgeving van de werkzone. Lees de gebruiksaanwijzing. 

RO Sudura cu arc şi tăierea cu plasmă pot fi periculoase pentru operator şi pentru persoanele care se 
găsesc în apropierea zonei de lucru. Citiţi manualul de exploatare. 

SK Oblúkové zváranie a plazmové rezanie môžu byť nebezpečné pre operátora a osoby, ktoré sa 
nachádzajú v blízkosti pracoviska. Prečítajte si návod na obsluhu. 
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NTAZIONE DEI PRODOTTI A -PRESENTACIA- PRESE ÓN DE LOS PRODUCTOS 
I generatori PRESTOTIG AC/DC sono ondulatori per la saldatura TIG e M
funzionano sia con corrente alternata che con corrente continua; sono st

MA e 
ati 
no di onibili 
bile c  2 

orce a 

Los genera MA 
que funcio para 
responder 00 A, 250 
A y 350 A. 
de refrigera

ch

appositamente progettati per rispondere alle esigenze degli operatori. So
due livelli di potenza: 200 A, 250 A e 350 A. La sorgente 250 A è disponi

sp
on

versioni: una permette l’uso di torce a raffreddamento naturale e  l’altra di t
raffreddamento mediante liquido.  

dores PRESTOTIG AC/DC son onduladores para la soldadura TIG y M
nan a la vez en corriente alterna y corriente continua. Están diseñados 
a las exigencias de los profesionales. Dos niveles de potencia: 2
La fuente 250 A está disponible en 2 versiones: una permite utilizar torchas 
ción natural y, la otra, torchas de refrigeración por líquido. 

A1- COMPOSIZIONE DELL’IMPIANTO A1- COMPOSICIÓN DE LA INSTALACIÓN 
Il generatore Generador 
Il cavo di alimentazione lunghezza 5m Cable de alimentación de 5 m de longitud 
Il cavo di massa attrezzato lunghezza 3m Cable de masa equipado de 3 m de longitud 
Il tubo gas lunghezza 1,5m Tubo de gas de 1,5 m de longitud 
Le istruzioni per l’uso e la sicurezza Instrucciones de empleo y de seguridad 

Per le versioni raffreddate Para las versiones refrigeradas 
Il gruppo di raffreddamento El grupo de refrigeración 

 
IORE A2-DA2-DESCRIZIONE DEI PANNELLI ANTERIORE E POSTER

(vedi Z1/Z2) 
ESCRIPCIÓN DE LAS CARAS DELANTERA Y TRASERA 

(véase Z1/Z2)
Interruttore On/Off Interruptor marcha/p1 arada 

Raccordo ingresso gas  Racor entrada gas 2
Sede Dinse torcia TIG (-) 3 Base Dinse torcha TIG (-) 

Sede 5B  comando grilletto 4 Base 5B mando gatillo 
Sede Dinse portaelettrodo (-) 5 Base Dinse portaelectrodo (-) 

Sede Dinse cavo di massa (+) 6 Base Dinse cable de asa (+)  m
Sede comando a distanza 7 Base mando a distancia 

Raccordo uscita gas 8 Racor salida gas 
Modo pulsato: regolazione corrente bassa (20 - 40%) della pulsazione o della 

frequenza di pulsazione da  (0,1 a 300Hz) 9 Modo pulsado: ajuste
frecuencia de impuls a 300 Hz) 

 de la corriente baja (del 20 al 40%) del impulso o de la 
o (de 0,1 

Modo pulsato: tasto di selezione tig pulsato 10 Modo pulsado: Tech ig pulsada a de selección t
Modo pulsato: regolazione della corrente alta ( 3 -  200A ) della pulsazione o 

dell’indice (10 - 75%) della pulsazione  11 Modo pulsado: ajuste de la corriente alta (de 3 a 200 A) del impulso o del ratio 
(del 10 al 75%) del impulso 

Selezione comando locale o a distanza e bloccaggio del codice di ingresso 12 Selección mando local o a distancia y bloqueo del código de entrada 
Regolazione della corrente di saldatura e di altri parametri 13 Ajuste de la corriente de soldadura y también de otros parámetros 

Regolazione del tempo di affievolimento 0 - 15s 14 Ajuste de la duración de desvanecimiento de 0 a 15 s 
Regolazione del tempo di postgas 0 - 100 15 Ajuste del tiempo de posgás de 0s  a 100 s 

Modo AC: regolazione della frequenza da 50 a 200Hz 16 Mo do AC: ajuste de la frecuencia de 50 a 200 Hz 
Selezione del modo di innesco TIG HF o TIG PAC (a contatto) 17 Selección del modo de cebado TIG HF o TIG PAC (en el contacto) 

MMA: selezione saldatura con elettrodo rivestito (AC)-(DC-)-(DC+) 18 MMA: selección soldadura en el electrodo revestido (AC)-(DC-)-(DC+) 
TIG AC: regolazione del bilanciamento: (-70%) - (+70%)  19 TIG AC: ajuste del balance del (-70%) al (+70%)  

MMA: regolazione del dinamismo dell’arco: (-9) -  (+9) 2  de arco de (-9) a (+9) 0 MMA: ajuste del dinamismo
MMA: selezione della saldatura con arco intermittente 21 MMA: selección de la soldadura con un arco intermitente 

Selezione dei programmi ( 1- 9) 22 Selección de los programas (de 1 a 9) 
Convalida dei parametri nella memoria 23 Validación de los parámetros en la memoria 

Uso dei parametri memorizzati o dei parametri del pannello 24 Utilización de los parámetros memorizados o de los parámetros del panel 
Selezione del modo grilletto 2T o 4T 25 Selección del modo gatillo 2T o 4T 

Selezione del modo di saldatura a punti ( 0 - 10 s ) 26 Selección del modo de soldadura por puntos (de 0 a 10 s) 
Regolazione del tempo di aumento progressivo della corrente di sladatura  

(0 - 5s) 2 rriente de soldadura  7 Ajuste del tiempo de aumento progresivo de la co
(de 0 a 5 s) 

Regolazione del tempo di pregas e bloccaggio del codice di ingresso  28 de entrada Ajuste del tiempo de pregás y bloqueo del código 
Display corrente / tensione o parametri  31 Visualizador corriente/tensión o parámetros 

Spia di messa sotto tensione 32 Piloto de puesta en tensión 
Spia di difetto termico 33 Piloto de fallo térmico 

Spia di difetto di tensione di alimentazione 34 Piloto de fallo de tensión de alimentación 
Spia di difetto di pressione del liquido di raffreddamento 3 sión del líquido de refrigeración 5 Piloto de fallo de pre

Spia di surriscaldamento del liquido di raffreddamento 36 Piloto de sobrecalentamiento del líquido de refrigeración 
Raccordo ingresso acqua  37 Racor entrada de agua 

Raccordo uscita acqua  38 Racor salida de agua 

 
 
 
 
 


