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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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OV  A – PREZENTÁCIA VÝROBK  
Generátory PRESTOTIG AC/DC sú vibrátory (meniče jednosmerného prúdu 

gujúce rovnako so striedavý  
ve ali 

ve hladiny prúdu: 200 A, 250 A a 350 A. 
 používanie 

z ktródy 

 
na striedavý) na zváranie TIG a MMA fun m
prúdom ako s prúdom jednosmerným. Sú navrhnuté tak, aby zodpo
profesionálnym požiadavkám. D

d

Zdroj 250 A je k dispozícii v dvoch verziách: jedna umožňuje
váracích elektród s prirodzeným chladením, druhá zváracie ele

chladené vodou.  
A1 – ZLOŽENIE ZARIADENIA   

Generátor   
Napájací kábel o dĺžke 5m   
Kábel pripojenia na kostru, dĺžka 3 m  
Rúrka na vedenie plynu, dĺžka 1,5 m   
Návod na obsluhu a bezpečnosť    

Pre chladené verzie  
Chladiaci agregát   

 
(pozri Z1/Z2) A2- POPIS PREDNEJ A ZADNEJ STRANY 

Vypínač hod / zastavenie  c  1  
Pripoj ie prívodu plynu en  2  

Zásuvka dinse zváracej elektródy tig (-)  3  
Zásuvka 5b ovládania spúšte  4  

Zásuvka dinse nosiča elektródy (-) 5  
Zásuvka dinse pripojenia na kostru (+)  6  

Zásuvka diaľkového ovládania  7  
Pripojenie výstupu plynu  8  

Pulzový režim : regulácia spodného prúdu (20 až 40 %) pulzácie 
alebo frekvencie pulzácie (0,1 až 300 hz) 9  

Pu m : tlačidlo voľby pulzového tiglzový reži   10   
Pulzo cie alebo 

o pomeru (10 až 75%) 11  vý režim : regulácia vysokého prúdu (3 až 200a) pulzá
pulzačnéh  

Voľba miestneho alebo diaľkověho ovládania a zaistenie vstupného 
kódu  12  

Nastavenie zváracieho prúdu a rovnako aj iných parametrov  13  
Nastavenie trvania doznievania 0 až 15s 14  

Nastavenie času post-plynu 0 až 100 s 15  
Režim ac : nastavenie frekvencie od 50 do 200 hz 16  

Voľba režimu zapaľovania tig hf alebo tig pac (pri dotyku)  17  
Mma : voľba zvárania s obalenou elektródou (ac)-(dc)-(dc+) 18  

Tig ac : regulácia rovnováhy (-70%) až (+70%)  19  
Mma. Nastavenie dynamiky oblúka (-9) až (+9)  20  
Mma : voľba zvárania s prerušovaným oblúkom  21  

Voľba programov (1 až 9)  22  
Potvrdenie parametrov v pamäti  23  

Používanie parametrov v pamäti alebo parametrov z panela  24  
Voľba režimu spúšte 2t (2 doby) alebo 4t (4 doby) 25  

Voľba režimu bodového zvárania (0 až 10 s)  26  
Nastavenie času postupného zvyšovania zváracieho prúdu (0 až 5s) 27  

Nastavenie času pred-plynu a zaistenie vstupu kódom  28  
Číselník na zobrazovanie hodnoty prúdu / napätia alebo parametrov  31  

Indikátor prívodu napätia  32  
Indikátor tepelnej poruchy  33  

Indikátor poruchy prívodného napätia  34  
Indikátor poruchy tlaku chladiacej kvapaliny  35  

Indikátor prehriatia chladiacej kvapaliny  36  
Pripojenie vstupu vody  37  

Pripojenie výstupu vody 38  
 
 
 


