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OBS!!! Innan du anvénder utrustningen rekommenderar vi att du laser den utékade versionen av bruksanvisningen via
lanken: https://paton.ua/files/passports/MultiPRO_GEN5.pdf
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PATON MultiPRO- 250 / 270-400V [ 350-400V
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Svetsmaskinen ér tillverkad i enlighet med tekniska standarder och gallande sakerhetsforeskrifter.
Felaktig hantering medfor dock foljande risker:

- skador pa underhallspersonal eller tredje part;

- skador pa maskinen eller foretagets egendom;

- storningar i en effektiv arbetsprocess.

Alla personer som hanterar igdngsattning, drift, tillsyn och underhall av maskinen maste:
- genomga relevant kvalificeringsprévning;

- ha kunskaper om svetsning;

- noggrant félja dessa instruktioner.

Fel som kan minska sékerheten maste dtgardas omedelbart.

SAKERHETSREGLER

FARA FOR NAT- OCH BAGSTROM

- elektrisk stot kan leda till doden;

- magnetfélt som skapas av denna maskin kan ha negativ inverkan pa funktionen hos elektriska
apparater (sdsom pacemakers). Personer som anvander sddana apparater ska radgora med lakare
innan de narmar sig svetsomradet i drift;

- svetskabeln maste vara robust, oskadad och isolerad. Lésa anslutningar och skadade kablar maste
omedelbart bytas ut. Natkablar och svetsmaskinens kablar maste regelbundet kontrolleras for
isoleringsintegritet av en elingenjor;

- nar maskinen anvands far dess ytterhélje aldrig avldgsnas.

FARA FOR STRALNING FRAN SVETSBAGEN

Det ar forbjudet att titta pa svetsbagen med blotta 6gat. Bagen och sténk som genereras under drift
kan branna huden eller orsaka brand, darfor ska ett skyddsmask med tonat filter alltid baras
(skyddsglaségon ska vara utrustade med filter DIN g-—10). Obehoriga personer i maskinens
arbetsomrade maste skydda sina 6gon med sarskilda skyddsglaségon eller anvénda icke-brannbara,
stralningsabsorberande skarmar.

FARA FOR FARLIGA GASER OCH ANGOR

- om rok och farliga gaser uppstar i arbetsomradet, avldgsna dem med sarskilda medel;
- sékerstall tillracklig tillforsel av frisk luft;

- stralningsomradet maste vara fritt fran I6sningsmedelséngor.

FARA FOR MAGNETFALT

Magnetfalt som skapas av denna maskin kan ha negativ inverkan pa funktionen hos elektriska
apparater (sdsom pacemakers). Personer som anvander sadana apparater ska radgora med lakare
innan de narmar sig svetsomradet i drift.

FARA FOR GNISTBILDNING

- ta bort brandfarliga féremal fran arbetsomradet;

- det ar inte tillatet att svetsa pa behallare dar gaser, branslen eller oljeprodukter forvaras eller har
forvarats. Rester av dessa produkter kan explodera;

- vid arbete i brandfarliga eller explosionsfarliga utrymmen ska sarskilda regler enligt
nationella och internationella féreskrifter féljas.

PERSONLIG SKYDDSUTRUSTNING

For att sakerstalla personligt skydd, folj dessa regler:

- bér robusta skor som behéller sina isolerande egenskaper dven under fuktiga férhallanden;

- skydda handerna med isolerande handskar;

- skydda 6gonen med svetshjalm utrustad med ultraviolett filter i enlighet med sékerhetsstandarder;
- bér endast lampliga, flamséakra klader.

) § : gf‘%
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FARA FOR STARKT BULLER
Bigen som genereras under svetsning kan avge ljud 6ver 85 dB under 8 timmars arbetstid.
Svetspersonal som arbetar med utrustningen ska anvanda hérselskydd under arbetet.
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UPPACKNING

Leveransomfattningen av enheten innehaller:

Suetiskabel med elektrodhillacs irin ABICOR
BINZEL

Suetiskabel rmed jordkbamma fran ABICOR
BINZEL

Halvautomatisk svatspestol ARICOR BINZEL

REGLAGE OCH INDIKATORER

PATON MultiPRO DC MMA/TIG/MIG/MAG

PATON

Bruksansisning

datarhjul far massiviedd sch

Axplrern for transport

Svetsstrimbkilla med
tridrmatrangsenhet

Srabbkeppling for
ryckluft

Arganhigsvetspistol ARICOR BIRZEL 4 m
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1-Digital display;
2—Knapp for val av svetslage:
a) manuell bagsvetsning, MMA;
b) TIG-svetsning (volframelektrod i inert gas);
¢) MIG/MAG-svetsning (metall i inert/aktiv gas);
3 — Vred for val av funktioner (parametrar) i det aktuella laget och justering av deras vérden / instélining av svetsspanning i MIG/MAG-lage.
Val av funktion gors genom att vrida vredet &t hoger eller vanster. For att redigera valt parametervarde, tryck pa vredet. Vardet justeras
genom att vrida vredet. For att aterga till funktions-/parametermenyn, tryck vredet igen.
4 — Knapp for val av svetsprogram (parameteruppsattning som tidigare stallts in av anvéndaren) Extra funktion: justering av induktansniva
(vid tryck langre &n 1 sekund);
5—Knapp for test av skyddsgastillférsel (trdden matas inte);
6 — Knapp fér instélining av svetsspanning pa tradmataren;
7 — Vred fér val och justering av parametrar i aktuellt Idge pa tradmataren;
(Standard: justering av trddmatningshastighet i MIG/MAG-lage);
8 —Indikatorer for brannarknappslage (lage 2T/4T/Alt.4T);
9 —Knapp for val av funktioner pé tradmataren;
10 — Knapp for test av skyddsgastillforsel (trdden matas inte);
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11 - Strémanslutning till trédmataren;

12 - EURO-anslutning typ KZ-2 fér halvautomatisk svetspistol;

13 - Anslutning for styrning av brénnarknappar (TIG-svetsning);

14— Gasanslutning for skyddsgas till TIG-brénnare;

15— Skyddslock for tradmatarfack;

16 — Lasning fér skyddslocket;

17 — Skyddslock for tradrulle;

18 — Tradrullehallare med fjdderbelastad broms;

19 — Skyddsgasanslutning (MIG/MAG-svetsning);

20 — Anslutning for styrkabel fran tradmataren;

21 - Brytare/knapp for att sla pa/av maskinen;

22 — Anslutning for skyddsgas fran gasflaska (TIG-svetsning);

23 — Anslutningspunkt for jordkabel;

24— Sakringar for tradmataren och gasvarmaren;

25— Uttag fér 36V gasvarmare;

26 — Stromkabel;

A - Stromuttagskontakt av bajonettyp "+":
a) MMA-svetsning — elektrodhéllarkabel ansluts (i vissa fall, vid specialelektroder, ansluts jordkabeln)
b) TIG-svetsning — endast jordkabeln ansluts
¢) MIG/MAG-svetsning med massivtrad — kabeln ansluts till tradmataren fran insidan (standard)
d) MIG/MAG-svetsning med fluxfylld tréd — jordkabeln ansluts

B - Stréomuttagskontakt av bajonettyp "-":
a) MMA-svetsning — jordkabeln ansluts (i vissa fall elektrodhallaren vid specialelektroder)
b) TIG-svetsning — endast TIG-brénnaren ansluts
¢) MIG/MAG-svetsning med massivtrad — jordkabeln ansluts
d) MIG/MAG-svetsning med fluxfylld trad — kabeln ansluts fran insidan (kan géras manuellt)

INDIKERING AV MASKINENS DRIFT | OLIKA LAGE

MIG/MAG

Huvudskdrm Skdrm for trddmataren

Proa H: 1 S
o X
Farametersig

Fowetr Hot Start: b5 L .
time Hot Start: d,3=

Meny dr last Skdrm fér tradmataren
T

o
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s
& X
Farameters! o

time amrer-down: H,2=
time post-gas: 4, A=

Meny dr last Skdrm for tradmataren
1 - Aktuellt svetslage 4 - Varde for vald funktion / parameter
2 - Aktuellt programnummer 5 - Lista och varden for de tva nasta parametrarna i menyn

3 - Namn pé funktion / parameter

IGANGSATTNING

Svetsaggregatet ar uteslutande avsett for MMA-svetsning, TIG-svetsning (volframelektrod i inert gas) samt MIG/MAG-svetsning (metall i
inert eller aktiv gas). Annan anvandning av maskinen betraktas som otillborlig. Tillverkaren ansvarar inte for eventuella skador som uppstar
till foljd av felaktig anvéndning. Avsedd anvandning férutsatter att instruktionerna i denna bruksanvisning féljs.

INSTALLATIONSKRAV
Maskinen ska placeras sa att luftflodet for kylning genom ventilationsoppningarna pa fram- och baksidan inte blockeras. Var sarskilt
uppmarksam pa att metallstoft (till exempel fran slipning med slipsten) inte sugs in i maskinen av kylflakten.

NATANSLUTNING
Standardspanning for svetsaggregatet ar:
1. 220V (-27 % +18 %) — for modell MultiPRO-250
2. 3x380 V eller 3x400 V trefas — for modellerna MultiPRO-270 och MultiPRO-350-15-4-400V (tre ledare anvands for detta).
Elsékerhetsregler vid arbete med svetsutrustning kraver att héljet jordas. Det kan gdras pa tva satt: 1) genom att anvanda den
fiarde ledaren (gul-gron) i natkabeln enligt internationell standard; 2) genom att anvénda en bultanslutning pa baksidan av
enheten (en striktare jordningsmetod som anvands i OSS-lander).

Varning! Om enheten ansluts till natspdnning som &verstiger 270 V (for MultiPRO-250) eller 450 V (fér modellerna
MultiPRO-270/350-15-4-400V) upphér alla tillverkarens garantidtaganden att galla! Garantin upphér dven att galla om natfasen felaktigt
ansluts till skyddsjord.

N&tanslutningen, ledararean pa natkablarna samt sakringar ska valjas utifran maskinens tekniska data.

VAL AV MENYSPRAK PA ENHETEN

For att valja/andra menyspréket pa enheten, hall ner knapp 2 och slé pa enheten. Dérefter visas sprakvalsmenyn pa skarmen. Du kan valja
6nskat sprak med hjalp av vred 3 och bekrafta ditt val genom att trycka pa knapp 4. Darefter fortsdtter maskinen att arbeta med
grénssnittet pa det valda spréaket.

Anvand Stall in stromvarde for Traddiameter for Tvdrsnittsarea for varje ledare i Maximal
MMA-elektrod MMA och TIG MIG/MAG natkabeln, kvmm kabellangd, m
1x220V_— MultiPRO-250
1 75
1.5 115
@2 mm hégst 8oA hégst @o.6 mm 2 155
2.5 195
4 310
1.5 Z5
2 105
23 mm hégst 120A hégst @o.8 mm 2.5 130
4 205
6 310
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2 75
@4 mm hogst 160A 25 25
4 155
hégst @1.0 mm 6 230
2.5 75
@5 mm hoégst 200A 4 125
6 185
2.5 60
26 m@rg::nrgltbar upp till 250 A hogst@ 1.2 mm 4 100
6 150
Anvind MMA-elektrod Stall in stromvarde Traddiameter for Tvlae r::::tisf‘;i:z:{:rje Maximal
for MMA och TIG MIG/MAG kv ! kabelléngd, m
mm
3 x 380/400V_— MultiPRO-270-400V, MultiPRO-350-400V
1,0 135
1,5 205
@2 mm hégst 8oA hégst @o,6 mm 2 270
25 340
4 540
15 135
2 175
23 mm hogst 120A hogst 20,8 mm 2,5 220
4 350
6 525
2 130
. 2,5 160
24 mm hogst 160A
4 260
hoégst 21,0 mm 6 385
2,5 115
@5 mm hégst 220A A 180
6 270
2,5 85
@6 mm smaltbar hogst 270A hégst 21,2 mm L4 135
6 205
2,5 65
26 mm upp till 350A hégst 21,4 mm 4 100
6 150

OBS! Strombrytaren pa maskinens baksida (for MultiPRO-250) &r inte en huvudstrémbrytare och medfor darfor inte fullstandig frankoppling
av interna elektroniska komponenter nar maskinen stangs av. Enligt sakerhetsforeskrifterna ska darfor stickkontakten dras ur vagguttaget
efter avslutad svetsning.

ANSLUTNINGSDIAGRAM FOR MASKINEN VID SVETSNING MED PINNELEKTRODER (MMA)

ELEKTRODHALLARE

=00 1 TN
~3n WY T A0y

L
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REKOMMENDERAD LANGD PA SVETSKABEL FOR STROM VID SVETSNING:

8-

et

JORDKLAMMA
— )
——==" ARBETSSTYCKE
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Maximal strom Kabellarlgd Tvérsnittsarea Kabeltyp
genkel vaq)

2..9m mm? KG 1x10

hégst 100A 2 =2 " 2
3..14m 16 mm KG 1x16
6 2 KG 1x16

hogst 160A 2.9 = mml =
3..14 M 25 mm KG 1x25
6 * KG 1x16

hoégst 200A 270 0 mm ==
3...10 M 25 mMm?* KG 1x25

.8 : KG

hégst 250A 2..8m 25 mm2 1X25
3..12m 35 mm KG 1x35
hogst 270A 5...11Mm 25 mm? KG 1x35
upp till 350A 6..14m 35 mm? KG 1x35

ANSLUTNINGSDIAGRAM FOR MASKINEN VID TIG-SVETSNING (TUNGSTEN | INERTGAS) - TIG-LIFT

TIG-ERAMMARE

= !
— ARBETSSTYCKE

ANSLUTNINGSDIAGRAM FOR MASKINEN VID TIG-SVETSNING (TUNGSTEN | INERTGAS) - 2T/4T/alt.4T

TIG-BERANMARE

——

— ARBETS5TYCKE

ANSLUTNINGSDIAGRAM FOR MASKINEN VID MIG/MAG-SVETSNING (METALL | INERT/AKTIV GAS)
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EX'!_'ERN
TRADMATARE

HALVAUTOMATISK

Arbetscykel

— -
= I BRANNARE
_ _ — g
e -
S L=t =" ARBETSSTYCKE
TEKNISKA PARAMETRAR
PARAMETRAR MultiPRO-250 MultiPRO-270-400V MultiPRO-350-400V
Markspanning for trefasnatet 50 / 60 Hz, V 220 »38o 3380
230 3X400 3X400
Markstromforbrukning fran natfasen, A 29,6 ...35,1 12,1...14,1 16,2...18,7
Marksvetsstrom, A 250 270 350
Maximal driftsstrom, A 335 350 450
60%)/vid 250A 70%/vid 270A 70%]vid 350A

100%)/vid 193A 100%)/vid 225A 100%)/vid 290A

Variationsgranser fér matningsspanning, V 160 -260 +15% +15%
Reglergranser for svetsstrom, A 12 -250 12 -270 14 -350
Reglergranser for svetsspanning, V 12-28 12-29 12-30
Granser for tradmatningshastighetskontroll, m/min 1,6-6,0 1,6-6,0 1,6-6,0
MMA-elektroddiameter, mm 0,6-1,2 0,6-1,2 0,6-1,4
Svetstraddiameter, mm 4-rullars matningssystem med drivning pa alla rullar
Maximal spolvikt, kg 15 15 15

MMA: 0,2...500Hz MMA: 0,2...500Hz MMA: 0,2...500Hz
Svetspulslagen TIG: 0,2...500Hz TIG: 0,2...500Hz TIG: 0,2...500Hz

MIG/MAG: 30 ... 300

MIG/MAG: 30 ... 300

MIG/MAG: 30 ... 300

"Hot-Start" i MMA-lage

+

"Arc-Force" i MMA-ldge Justerbar

"Anti-Stick" i MMA-lage Justerbar

Spanningsreduceringsenhet, tomgéng Automatisk

i/lp’;r;\rj;gcg]:reducerlngsenhet utan belastning i on/off

Tandspanning for bage, V 12/75

Tomgangsspanning i MMA-lage, V 110

Markeffekt, kVA 6,6..7,8 8,0...9,4 10,7...12,3

Maximal effektférbrukning, kVA 9,5 11,4 15,3

Verkningsgrad, % 90

Kylning Adaptiv

Driftstemperaturomrade —25... +45°C

Totala matt, mm (langd, bredd, hojd) 360 x 260 X 270 540 X 360 X 400 540 X 360 X 400

Vikt utan spole och tillbehor, kg 14,1 16,5 16,9
PATON MultiPRO DC MMA/TIG/MIG/MAG -10 -
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I Skyddsklass I 1P33 I 1P33 1P33

VAL OCH INSTALLNING AV MASKINFUNKTIONER

Om du inte trycker pa nagra knappar pa frontpanelen visar enheten vérdet for den huvudsakliga parametern for det aktuella svetslaget pa
den digitala indikatorn till vanster:

1) i MMA-lage — svetstrom;

2) i TIG-lage — svetstrom;

3) i MIG/MAG-ldge - svetsspanning.

Pa den digitala displayen i MIG/MAG-svetslaget visas det faktiska svetstrémvardet under svetsningen. Det ar vart att notera att det faktiska
svetstromvardet paverkas av flera faktorer, inklusive traddiameter, installd svetsspanning pa stromkallan, tradmatningshastighet instélld pa
matningsmekanismen, skyddsgas, material och tjocklek p& arbetsstycket samt andra faktorer. Efter avslutad svetsning visas det faktiska
svetstromvardet pa maskinens display i 8 sekunder, sa att svetsaren kan se vardet.

Ratt 3 pa frontpanelen &r multifunktionell och ansvarar for:

1) val av funktion i det aktuella svetslaget (vridning at vanster eller hoger);
2) instéllning av vald parameter (tryck pa ratten och vrid at vénster eller héger);
3) terstéllning av alla funktioner till fabriksinstaliningar for det aktuella programmet i det aktuella svetslaget (tryck och hall in

ratten i mer &n 12 sekunder).
Knapp 2 pa frontpanelen anvands for att vélja svetslage.

VAXLA TILL ONSKAD FUNKTION

Om maskinen har ett aktivt skyddssystem mot obehdérig dtkomst till funktionsmenyn, sker endast justering av huvudparametern i aktuellt
svetsldge nér ratt 3 vrids — detta innebér att funktionsmenyn &r |ast. For att [asa upp den, tryck och héll in ratt 3 i mer &n 3,5 sekunder. Vid
upplasning visar indikatorn en bild av ett 6ppet las, vilket indikerar upplasningsprocessen. Efter lyckad upplasning kommer det aktuella
funktionsnamnet och dess vérde att visas pé displayen nar du vrider ratt 3 &t héger eller vénster.

P& motsvarande satt kan du ldsa upp menyn pa trddmatningsenheten genom att trycka och halla in ratt 7 i mer &n 3,5 sekunder —
funktionsnamn och vérde for det aktuella svetsldget visas da pa digitaldisplay 8. Genom att trycka pa ratt 7 och vrida at vénster eller hoger
kan du véxla mellan funktioner och parametrar samt justera deras varden.

VAXLA TILL ONSKAT SVETSLAGE
Genom att trycka pa knapp 2 véaxlar man till nasta svetsldge i f6ljd, vilket visas pa display 1 pa frontpanelen.

ATERSTALL ALLA FUNKTIONER | DET AKTUELLA SVETSLAGET

Det kan uppsta situationer dédr enhetens instéllningar forvirrar anvandaren. For att aterstalla dem till fabriksinstéllningar, tryck och hall in
ratt 3 i mer &n 10 sekunder (ignorera ldsikonen). Displayen raknar da ner: 333...222...111, och vid "000" aterstalls alla installningar i det valda
programmet for det aktuella svetsldget till fabriksinstéllningar. Aterstalining sker separat fér varje program i varje svetslage. Detta ar for
anvéandarens bekvamlighet, sa att inte instéllningarna i andra program och svetslagen paverkas.

Pa motsvarande satt kan du aterstélla parametrarna for aktuellt svetslage via ratt 7 pa tradmataren.

BYTA PROGRAMNUMMER | DET AKTUELLA SVETSLAGET

| varje MMA-, TIG- och MIG/MAG-svetsldge kan anvandaren spara upp till 16 olika forinstéllningar. Det aktuella programnumret visas i det
6vre hégra hérnet av LCD-displayen pé frontpanelen. Vid maskinens forsta start &r programmet alltid installt pd nummer 1 for varje
svetsldge. Alla &ndringar av maskinens installningar i detta lage samt aktuellt programnummer sparas. For att byta till ett annat
programnummer och bérja stélla in fran grundparametrarna, tryck pa knapp 4 pa svetsstromkallan (eller knapp 9 pa tradmataren).
LCD-displayen visar da aktuellt programnummer, vilket kan &ndras uppat eller nedat genom att vrida ratt 3 (eller ratt 7 pa tradmataren) at
hoger eller vanster. Bekréfta programvalet genom att trycka pa motsvarande ratt 3 eller 7.

ALLMAN FORTECKNING OCH SEKVENSMONSTER FOR FUNKTIONER
MMA-svetslage
0) [- 1 -] - huvudvisad parameter STROM = goA (som standard) / det & grundstrémmen nar PULS-funktionen &r aktiverad
a) 12 ... 250A (justeringssteg 1A) for MultiPRO-250
b) 12 ... 270A (justeringssteg 1A) fér MultiPRO-270
€) 14 ... 350A (justeringssteg 1A) fér MultiPRO-350
1) [H.St] Hot start-effekt = 40% (standard)
a) o[OFF] ... 100% (justeringssteq 5%)
2) [t.HS] Hot start-tid = 0.3 sec (standard)
a)0.1...1.0 sec (justeringssteg 0.1 sec)
3) [Ar.F] Arc Force-effekt = 50% (standard)
a) o[OFF] ... 100% (justeringssteg 5%)
4) [u.AF] Utl6sningsniva for Arc Force = 12V (standard)
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a)9... 18V (justeringssteg 1V)
5) [CVS] Strom-spanningskaraktaristikens lutning = 1.4 V/A (standard)
a)0.2...1.8 V/A (justeringssteg 0.4 V/A)
6) [Sh.A] Kortbagssvetsning = OFF (standard)
a) o[OFF] ... 3 steg (justeringssteg 1 steg)
7) [BSn] Spénningsreduktionsenhet = OFF (standard)
a) ON — aktiverad
b) OFF —inaktiverad
8) [Po.P] Strompulsationslage = OFF (standard)
a) ON — aktiverad
b) OFF —inaktiverad
9) [I.PS] Pausstrom = 25A (standard)
a) 12 ... 250A (justeringssteg 1A) fér MultiPRO-250
b) 12 ... 270A (justeringssteg 1A) fér MultiPRO-270
€) 14 ... 350A (justeringssteg 1A) fér MultiPRO-350
10) [Fr.P] Strémpulsationsfrekvens = 5.0 Hz (standard)
a) 0.2 ... 500 Hz (dynamiskt justeringssteg 0.1 Hz...1 Hz)
11) [dut] Puls-/pausférhallande (balans) — procentandel av pulsstrém i férhéllande till pulscykeln = 50% (standard)
a) 20 ... 80% (justeringssteg 2%)

TIG-svetslége
0) [-2-] Huvudparameter STROM = 100A (standard) / det &r grundstrémmen nar PULS-funktionen &r aktiverad
a) 12 ... 250A (justeringssteg 1A) for MultiPRO-250
b) 12 ... 270A (justeringssteg 1A) fér MultiPRO-270
) 14 ... 350A (justeringssteg 1A) for MultiPRO-350
1) [But] Svetsknappsldge = HF2T (standard)
a) LIFT - kontaktantandning TIG-LIFT
b) LIFT2T — kontaktantandning TIG-LIFT2T (strémmen stoppas vid knappslapp)
) LIFT4T — kontaktantandning TIG-LIFT4T (tryck en gang till minskar strommen till “slutstrém”, dérefter sténgs den av)
d) HF2T — kontaktfri antandning, TIG-HF2T-knappslage
e) HF 4T — kontaktfri antdndning, TIG-HF4T-knappsldge
2) [t.Pr] Forgastid = 0.4 sec (standard)
a)0.1... 25.0 sec (justeringssteg 0.1 sec)
3) [t.Po] Eftergastid = 4.0 sec (standard)
a) 1.0 ... 35.0 sec (justeringssteg 0.1 sec)
4) [Pr.A] Férstrom (pilotbage) = 20A (standard)
a) 12...50A (justeringssteg 1A) fér MultiPRO-250
b) 12 ... 50A (justeringssteg 1A) for MultiPRO-270
€) 14 ... 50A (justeringssteg 1A) for MultiPRO-350
5) [Po.A ] Slutstrom (kraterfyllning) = 20A (standard)
a) 12...50A (justeringssteg 1A) fér MultiPRO-250
b) 12 ... 50A (justeringssteg 1A) fér MultiPRO-270
€) 14 ... 50A (justeringssteg 1A) for MultiPRO-350
6) [t.uP] Stromuppgangstid = 0,2 sec (standard)
a) o[OFF] ... 15,0 sec (justeringssteg 0,1 cek.)
7) [t.dn] Strémnedgangstid = 0,2 sec (standard)
a) o[OFF] ... 15,0 sec (justeringssteg 0,1 sec)
8) [Po.P] Strompulsationsldge = OFF (standard)
a) ON — aktiverad
b) OFF —inaktiverad
9) [I.PS] Pausstrom = 25A (standard)
a) 12 ... 250A (justeringssteg 1A) for MultiPRO-250
b) 12 ... 270A (justeringssteg 1A) for MultiPRO-270
€) 14 ... 350A (justeringssteg 1A) for MultiPRO-350
10) [Fr.P] Pulsfrekvens = 10.0 Hz (standard)
a) 0.2 ... 500 Hz (dynamiskt justeringssteg 0.1 Hz...1 Hz)
11) [dut] Puls-/pausforhallande (balans) — det &r procentandelen av den aktuella pulsen i forhallande till repetitionsperioden fér dessa pulser
= 50% (standard)
a) 4 ... 80% (justeringssteg 2%)
12) [SPt] Punkt-svetslage = OFF (standard)
a) ON — aktiverad
b) OFF —inaktiverad
13) [t.SP] Punktid = 0,02 sec (standard)
a) 0,01 ... 0,10 sec (justeringssteg 0,01 sec)
14) [t.PS] Paustid = 1,0 sec (standard)
a) 0,3 ... 3,0 sec (justeringssteg 0,1 sec)
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MIG/MAG-svetslége
0) [-3-] Huvudparameter SPANNING = 19.0 V (standard)

a) 12 ... 28.0V (justeringssteg 0.1V) fér MultiPRO-250
b)12 ... 29.0V (justeringssteg 0.1V) for MultiPRO-270
€)12...32.0V (justeringssteg 0.1V) for MultiPRO-350

1) [SPD] Andra huvudparameter TRADMATNINGSHASTIGHET = 4.5 m/min (standard)

a) 1.0 ... 16.0 m/min (justeringssteg 0.1 m/min)
2) [t.Pr] Férgastid = 0.1 sec (standard)
a) 0.1 ... 25.0 sec (justeringssteg 0.1 sec)

3) [t.Po] Eftergastid = 1.5 sec (standard)
a) 0.5 ... 25.0 sec (justeringssteg 0.1 sec)

4) [t.uP] Spanningsuppgangstid = 0.1 sec (standard)
a) o[OFF] ... 5.0 sec (justeringssteg 0.1 sec)

5) [t.dn] Spanningsnedgangstid = 0.1 sec (standard)
a) o[OFF] ... 5.0 sec (justeringssteg 0.1 sec)
6) [But] Svetsknappsldge = [2T] (standard)
a) [2T] - 2T-knappslage
b) [4T] - Standard 4T-knappslage
c) [a4T] — Alternativt 4T-knappslége
7) [Ind] Induktansniva = o (standard)
a)-5...0... 5 steg (justeringssteg 1 steg)
8) [tYP] Tradmaterieltyp = Steel (standard)
a) Steel —staltrad
b) Alum —aluminiumtrad
9) [Po.P] Pulsstrémslage = OFF (standard)
a) ON — aktiverad
b) OFF —inaktiverad
10) [t.IP] Pulsvaraktighet = 2.2 ms (standard)
a) 0.5... 5 ms (justeringssteg 0.1 ms)

11) [I.PS] Pulsstrom = 210A (standard)
... 320A (justeringssteg 1A) fér MultiPRO-250

c) 160
d) 170 ... 360A (justeringssteg 1A) for MultiPRO-270-400V
€) 190 ... 450A (justeringssteg 1A) fér MultiPRO-350-400V

12) [I.PS] Basstrom = 50A (standard)
a) 30 ... 80A (justeringssteg 5A)

13) [Fr.P] Pulsfrekvens = 100 Hz (standard)
a) 30 ... 300 Hz (justeringssteg 1 Hz)

-13 -
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GARANTI

Kéra kund!

PATON INTERNATIONAL tackar dig fér att du valt produkter fran PATON™ och garanterar hdg kvalitet och felfri funktion fér denna
produkt, under férutsattning att anvandningsreglerna foljs.

OBS!!! Innan du anvénder utrustningen rekommenderar vi att du laser bruksanvisningen och kontrollerar att
garantikortet ar korrekt ifyllt: modellnamnet pa den produkt du kdpt samt serienumret maste 6verensstamma med
uppgifterna i garantikortet. Det &r inte tillatet att gora nagra andringar eller rattelser i kupongen.

GARANTIVILLKOR

PATON INTERNATIONAL garanterar korrekt drift av stromkallan forutsatt att konsumenten foljer villkoren fér anvandning, férvaring och

transport.

OBS! Det lamnas ingen kostnadsfri garantiservice vid mekaniska skador pa svetsmaskinen!
Den ordinarie garantiperioden for svetsutrustningen &r:

MultiPRO-250
MultiPRO-270-400V 3 ar
MultiPRO -350-400V

Den ordinarie garantiperioden bérjar fran det datum da inverterutrustningen séljs till slutanvéndaren.

Under den ordinarie garantiperioden forbinder sig séljaren att kostnadsfritt for agaren av PATON™ inverterutrustning:
— utféra diagnostik och faststalla orsaken till felet;

—tillhandahalla enheter och komponenter som kravs for reparation;

— utféra arbete for att ersétta felaktiga delar och moduler;

—testa den reparerade utrustningen.

De ordinarie garantiadtagandena galler inte for utrustning:

— med mekaniska skador som paverkat enhetens funktion (t.ex. deformation av holje och delar p& grund av fall fran hojd eller att tunga
foremal fallit pa utrustningen, urfallna knappar och kontakter);

—med spar av korrosion som orsakat funktionsfel;

—som slutat fungera pa grund av att riklig fukt tréngt in i dess kraft- och elektronikdelar;

—som gatt sénder pa grund av ansamling av ledande damm inuti (t.ex. kolstoft, metallspan);

—vid forsok till egen reparation eller utbyte av elektroniska komponenter;

— denna utrustning bor, beroende pa driftforhallandena, rengéras med tryckluft var sjatte méanad for att undvika haveri — skyddslocket ska
tas bort. Rengéring ska utféras forsiktigt, och kompressorslangen ska hallas pa tillrackligt avstand fér att undvika skador pa [6dningar och
mekaniska delar.

De ordinarie garantidtagandena galler inte heller for externa delar av utrustningen som utsatts for fysisk kontakt, samt
tillhérande/férbrukningsdelar, dar reklamationer accepteras senast tva veckor efter férsaljning:

—av/pa-knapp;

—vred for instéllning av svetsparametrar;

—kontakter for anslutning av kablar och slangpaket;

- styrkontakter;

- nétkabel och natkontakt;

—bérhandtag, axelrem, véska, lada;

—elektrodhallare, jordklamma, brénnare, svetskabel och slangpaket.

Séljaren forbehaller sig ratten att végra garantiservice eller att ange manad och ar for enhetens tillverkning (enligt serienummer) som
startdatum for garantin:

—om garantikortet saknas hos dgaren;

—om saljaren inte har fyllt i passet korrekt eller alls vid forsaljningen av enheten.

Garantiperioden férldngs med den tid utrustningen befinner sig pa garantiservice i servicecenter.

Du kan f& information om narmaste servicecenter vid inkdpsstallet.
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Mottagningsdatum fér reparation " " 20

(underskrift)
Symptom pa funktionsfel:
Orsak:
Mottagningsdatum for reparation " ", 20

(underskrift)
Symptom pa funktionsfel:
Orsak:
Mottagningsdatum for reparation " ", 20,

(underskrift)

Symptom pa funktionsfel:

Orsak:
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Mottagningsdatum for reparation

Symptom pa funktionsfel:

PATON

(underskrift)

Orsak:

Mottagningsdatum for reparation

Symptom pa funktionsfel:

(underskrift)

Orsak:

Mottagningsdatum fér reparation

Symptom pa funktionsfel:

(underskrift)

Orsak:
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