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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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A -PRESENTATION DES PRODUITS A - PRESENTATION OF THE PRODUCTS 
Les générateurs PRESTOTIG AC/DC sont des onduleurs pour le soudage TIG et 
MMA fonctionnant à la fois en courant alternatif et en courant continu; ils ont été 
conçus pour répondre aux exigences des professionnels. Deux niveaux de puissance: 
200 A, 250 A et 350 A. La source 250 A est disponible sous 2 versions: l’une permet 
l’utilisation de torches à refroidissement naturel et l’autre de torches à refroidissement 
par liquide.  

PRESTOTIG AC/DC power sources are inverters for TIG and MMA welding operating 
on both alternating and direct current. They are designed to satisfy the requirements of 
professional users. Two power levels: 200 A, 250 A and 350 A. The 250 A power 
source is available in two versions: one for torches with natural cooling and the other 
for liquid cooled torches.  

A1- COMPOSITION DE L’INSTALLATION A1- COMPOSITION OF THE INSTALLATION 
Le générateur Power source 
Le câble d’alimentation longueur 5m 5m long power supply cable 
Le câble de masse  équipé  longueur 3m 3m long earth cable with fittings 
Le tuyau gaz longueur 1,5m 1.5m long gas pipe 
Les instructions d’emploi et de sécurité Operating and safety instructions  

Pour les versions refroidies For  versions with cooling 
Le groupe de refroidissement The cooling unit 

 
A2-DESCRIPTION DES FACES AVANT ET ARRIERE (voir Z1/Z2 ) A2-DESCRIPTION OF THE BACK AND FRONT PANELS 

(see Z1/Z2) 
Interrupteur marche / arrêt 1 On / Off switch 

Raccord d’entrée gaz 2 Gas inlet connection 
Embase Dinse torche TIG (-) 3 TIG torch Dinse base (-) 

Embase 5B  commande gâchette 4 5B trigger control base 
Embase Dinse porte électrode (-) 5 Electrode holder Dinse base (-)  

Embase Dinse câble de masse (+) 6 Ground cable Dinse base (+) 
Embase commande à distance 7 Remote control base  

Raccord sortie gaz 8 Gas outlet connection 
Mode pulsé : réglage du courant bas ( 20 à 40%)de la pulsation ou de la 

fréquence de pulsation de  (0,1 à 300Hz) 9 Pulsed mode: adjustment of pulsation low current (20 to 40%) and frequency 
(0.1 to 300 Hz) 

Mode pulsé :Touche de sélection tig pulsé 10 Pulsed mode: Pulsed TIG selection key 
Mode pulsé : réglage du courant haut ( 3 à 200A ) de la pulsation ou du ratio 

(10 à 75%) de la pulsation  11 Pulsed mode: adjustment of pulsation high current (3 to 200A) and ratio  
(10 to 75%) 

Sélection commande locale ou à distance et verrouillage du code d’entrée 12 Local or remote control selection and security code locking 
Réglage du courant de soudage et également d’autres paramètres 13 Adjustment of welding current and other settings 

Réglage de la durée d’évanouissement 0 à 15s 14 Slope down time adjustment from 0 to 15s 
Réglage du temps de post gaz 0 à 100s 15 Post gas time adjustment from 0 to 100s 

Mode AC : réglage de la fréquence de 50 à 200Hz 16 AC mode: frequency adjustment from 50 to 200Hz 
Sélection du mode d’amorçage TIG HF ou TIG PAC ( au contact) 17 Striking mode selection, TIG HF of TIG PAC (contact) 
MMA :sélection soudage à l’électrode enrobée (AC)-(DC-)-(DC+) 18 MMA: coated electrode welding selection (AC)-(DC-)-(DC+) 

TIG AC :réglage de la balance (-70%) à (+70%)  19 AC TIG: balance adjustment (-70%) to (+70%) 
MMA : réglage du dynamisme d’arc (-9) à (+9) 20 MMA : arc dynamism  adjustment (-9) to (+9) 

MMA : sélection du soudage avec un arc intermittent 21 MMA:  intermittent arc welding selection 
Sélection des programmes ( 1à 9) 22 Programme selection ( 1to 9) 

Validation des paramètres dans la mémoire 23 Settings confirmation in the memory 
Utilisation des paramètres mémorisés ou des paramètres du panneau 24 Use of saved settings or settings from the panel 

Sélection du mode gâchette 2T ou 4T 25 2T or 4T trigger mode selection 
Sélection du mode de soudage par point ( 0 à 10 s ) 26 Spot welding mode selection ( 0 to 10 s) 

Réglage du temps de montée progressive du courant de soudage (0 à 5s) 27 Progressive welding current rise time adjustment (0 to 5s) 
Réglage du temps de pré gaz et verrouillage du code d’entrée  28 Pre gas time adjustment and security code locking 

Afficheur courant / tension ou paramètres  31 Current / voltage or settings display 
Voyant de mise sous tension 32 “Power on” light 
Voyant de défaut thermique 33 Thermal fault warning light 

Voyant de défaut de tension d’alimentation 34 Input supply voltage fault warning light 
Voyant de défaut de pression du liquide de refroidissement 35 Cooling liquid pressure fault warning light 

Voyant de surchauffe du liquide de refroidissement 36 Cooling liquid overheating warning light 
Raccord entrée eau  37 Water inlet connection 

Raccord   sortie d eau  38 Water outlet connection 

 
 
 
 
 
 


