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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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 DE PRODUCTEN A -PRA – VOORSTELLING VAN EZENTAREA PRODUSELOR 
De generatoren PRESTOTIG AC/DC zijn wisselrichters voor TIG en MMA 
laswerkzaamheden; ze kunnen zowel bij wissel- als gelijkstroom werken en zij

e 
in 2 v rsies: 
 met 

Generatoa
funcţioneaz
pentru a sat  A şi 350 
A. Sursa 2

dură cu r
ermediul

n 
ontworpen om te beantwoorden aan de eisen van de vakmensen. Twe
vermogenniveaus: 200 A, 250 A en 350 A. De bron 250 A is beschikbaar 
de ene kan gebruikt worden met gewone gekoelde toortsen en de andere

 
e

vloeistofgekoelde toortsen. 

rele PRESTOTIG AC/DC sunt invertoare pentru sudura TIG şi MMA care 
ă atât cu curent alternativ cât şi cu curent continuu; ele au fost proiectate 
isface cerinţele specialiştilor. Două nivele de putere: 200 A, 250

50 A este disponibilă în 2 versiuni: una permite utilizarea becurilor de 
ăcire naturală şi cealaltă utilizarea becurilor de sudură cu răcire prin 

 
su
int  lichidului.

A1 – SAMENSTELLING VAN DE INSTALLATIE A1- PĂRŢILE COMPONENTE ALE APARATULUI 
De generator Generator 
De voedingskabel lengte 5m Cablu de alimentare cu o lungime de 5 m 
De uitgeruste aardingskabel lengte 3m Cablu de masă prevăzut, cu o lungime de 3 m 
De gasleiding lengte 1,5m Ţeavă de gaz cu o lungime de 1,5 m 
De gebruiks- en veiligheidsinstructies Instrucţiuni de exploatare şi de protecţie a muncii 

Voor de gekoelde versies Pentru versiunile răcite 
De koelgroep Grupul de răcire 

 
2-BESCHRIJVING VAN HET FRONTPANEE  EN DE 
CHTERZIJDE (zie Z1/Z2) 

A2-DESCRIEREA PANOULUI FRONTAL ŞI A CELUI DIN SPATE 
(vezi Z1/Z2)

A L
A

Aan-/uit-schakelaar 1 Întrerupător pornit/oprit 
Gasaansluiting ingang 2 Racord intrare gaz 

Dinse ntact TIG-toorts (-) 3 Soclu Dinse bec de sco udură TIG (-) 
Contact 5B  bediening trekker 4 Soclu 5B comandă piedică 

Dinse contact rodehouder (-) 5 Soclu Dinse portelect elekt rod (-) 
Dinse contact aardingskabel (+) 6 Soclu Dinse cablu de masă (+) 

Contact afstandsbediening 7 Soclu telecomandă 
Aansluiting uitgang gas 8 Racord ieşire gaz 

Impulsmodus: afstelling van de onderstroom (20 tot 40%) van de pulsatie of 
van de pulsatiefrequentie van (0,1 tot 300Hz) 9 Modul pulsatoriu: reglajul curentului slab ( 20 pân  40%) al pulsaţiei sau al 

frecvenţei de pulsaţie de (0.1 la 300Hz) 
ă la

Impulsmodus: Keuzetoets gepulseerde tig 10 Modul pulsatoriu: Tastă de selecţie tig pulsatoriu 
Impulsmodus: afstelling van de bovenstroom (3 tot 200A ) van de pulsatie of 

e 11 Mod pulsatoriu: reglajul curentului înalt ( 3 până la 200A ) al pulsaţiei sau al 
ratvan de verhouding (10 tot 75%) van de pulsati ei (10 la 75%) pulsaţiei  

Keuze lokale bediening of afstandsbediening en vergrendeling van de
toegangscode

 12 Selecţia comandă locală sau telecomandă şi blocarea codului de intrare 

Afstelling van de las neens van de andere parametstroom en eve er 13 Reglajul curents ului de sudură şi al altor parametri  
Afstelling van de fadingduur 0 tot 15 sec. 14 Reglajul duratei de atenuare 0 până la 15sec 

Afstelling van de postgastijd 0 tot 100 sec. 15 Reglajul timpului de post gaz 0 până la 100sec 
AC-modus: afstelling van de frequentie van 50 tot 200Hz 16 Mod CA: reglajul frecvenţei de la 50 la 200Hz 

Keuze van de boogvormingmodus TIG HF of TIG PAC (bij contact) 1 cţia modului de amorsare TIG HF sau TIG PAC ( la contact) 7 Sele
MMA: keuze lassen met bemantelde elektrode (AC)-(DC-)-(DC+) 1 ctrod învelit (AC)-(DC-)-(DC+) 8 MMA: selecţia sudurii cu ele

TIG AC: afstelling van de (-70%) tot (+70%)  19 TIG AC: reglajul echilibrului (-70%) la (+70%)  
MMA: afstelling van het boogdynamisme (-9) tot (+9) 20 MMA:  reglajul dinamismului arcului (-9) până la (+9) 

MMA: keuze van lassen met een intervalboog 21 MMA: selecţia sudurii cu arc intermitent 
Keuze van de programma’s (1 tot 9) 22 Selecţia programelor ( 1- 9) 

Bevestiging van de parameters in het geheugen 23 Validarea parametrilor în memorie  
Gebruik van de opgeslagen parameters of van de parameters op het paneel 24 Utilizarea parametrilor memoraţi sau a parametrilor de pe panou  

Keuze van de modus trekker 2T of 4T 25 Selecţia modului piedică 2T sau 4T 
Keuze van de lasmodus per punt (0 tot 10 sec.) 26 Selecţia modului de sudură prin puncte ( 0 - 10 sec ) 

Afstelling van de tijd van de progressieve toename van de lasstroom  
(0 tot 5 sec.) 27 Reglajul timpului de creştere progresivă a curentului de sudură (0 - 5 sec) 

Afstelling van de pregastijd en vergrendeling van de toegangscode 28 Reglajul timpului de pre-gaz şi blocarea codului de intrare  
Display stroom / spanning of parameters  3 e sau parametri 1 Afişaj curent/tensiun

Controlelampje inschakeling 32 Bec de semnalizare a punerii în funcţiune  
Controlelampje thermisch defect 33 Bec de semnalizare a defectului termic  

Controlelampje defect voedingsspanning 34 Bec de semnalizare a defectului tensiunii de alimentare 
Lampje defect druk van de koelvloeistof 3  a defectului presiunii lichidului de răcire  5 Bec de semnalizare

Lampje oververhitting van de koelvloeistof 36 Bec de semnalizare a supraîncălzirii lichidului de răcire 
Aansluiting ingang water Racord intrare apă  37 
Aansluiting uitgang water Racord  ieşire apă 38 

 
 
 
 
 


