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EU-OVERENSSTEMMELSESERKLÆRING 
Producent 

PATON INTERNATIONAL LLC 
Novopyrohivska 66, 03045 Kyiv, UKRAINE 

Vi erklærer hermed, at denne overensstemmelseserklæring er udstedt under 
vores eneansvar og vedrører følgende produkt: 

Produktbetegnelse: PATON™ MultiPRO-200 
PATON™ MultiPRO-250 
PATON™ MultiPRO-270-400V 
PATON™ MultiPRO-350-400V 
  
 

Objektet for denne erklæring er i overensstemmelse med følgende relevante 
direktiver og standarder: 

Direktiver og standarder:  
Maskinsikkerhed – Elektrisk udstyr til 
maskiner- EN IEC 60204-1:2018 

Svejsningsudstyr – Del 1: Strømkilder til 
svejsning 

EN IEC 60974-1:2018/A1:2019 
EN IEC 60974-1:2022/A1:2022 

Svejsningsudstyr – Del 10: EMC-krav: 
Krav til elektromagnetisk kompatibilitet 
(EMC) 

EN IEC 60974-10:2014/A1:2015 
EN IEC 60974-10:2021/A1:2021 

 
Underskrevet på vegne af: PATON International LLC 
Sted og dato: 03045 Kyiv, UKRAINE     04.08.2022 
 
 
 
 
Underskrift 

 

Navn, Funktion: Mark Tokmakov 
 Teknisk direktør 

 
PATON International LLC 

Novopyrohivska 66, 03045 Kyiv 
Tel: +380 800 500 600  

E-Mail: office@paton.ua  
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Svejsmaskinen er fremstillet i overensstemmelse med tekniske standarder og gældende 
sikkerhedsregler. Forkert håndtering kan dog medføre følgende farer: 
− personskade på servicepersonale eller tredjepart; 
− beskadigelse af maskinen eller virksomhedens ejendom; 
− forstyrrelse af en effektiv arbejdsproces. 

Alle personer, der arbejder med opstart, drift, betjening og vedligeholdelse af maskinen, skal: 
− have gennemført en relevant kvalifikationseksamen; 
− have kendskab til svejsning; 
− nøje følge denne vejledning. 
Fejl, der kan reducere sikkerheden, skal straks udbedres. 

SIKKERHEDSREGLER 

 

FARE FOR NET- OG SVEJSESTRØM 
− elektrisk stød kan være dødeligt; 
− magnetfelter, der skabes af denne maskine, kan påvirke funktionen af elektriske apparater (f.eks. 

pacemakere). Personer, der bruger sådanne apparater, bør konsultere en læge, før de nærmer sig 
svejseområdet; 

− svejsekablet skal være robust, intakt og isoleret. Løse forbindelser og beskadigede kabler skal 
straks udskiftes. Netkabler og svejsemaskinens kabler skal regelmæssigt kontrolleres af en 
elektriker for isolationsfejl; 

− fjern aldrig maskinens ydre dæksel under brug. 

 

FARE FOR STRÅLING FRA SVEJSEBUEN  
Det er forbudt at se direkte på svejsebuen med det blotte øje. Buen og sprøjt under drift kan 
forårsage forbrændinger eller antænde materialer, derfor skal der altid bæres en beskyttelsesmaske 
med mørkt filter (briller skal være udstyret med DIN 9–10 filter). Uautoriserede personer i 
arbejdsområdet skal beskytte øjnene med særlige beskyttelsesbriller eller bruge ikke-brændbare, 
strålingsabsorberende skærme. 

 

FARE FOR FARLIGE GASSER OG DAMP 
− fjern røg og farlige gasser fra arbejdszonen ved hjælp af særligt udsugningsudstyr; 
− sørg for tilstrækkelig tilførsel af frisk luft; 
− der må ikke forekomme opløsningsmiddeldampe i svejsefeltets strålingsområde. 

 

FARE FOR MAGNETFELTER 
Magnetfelter skabt af dette udstyr kan påvirke elektriske apparater (som f.eks. pacemakere). 
Personer, der anvender sådanne apparater, skal konsultere en læge, før de nærmer sig det aktive 
svejseområde. 

 

FARE FOR GNISTDANNELSE 
− fjern brandfarlige genstande fra arbejdsområdet; 
− det er forbudt at svejse beholdere, hvor der opbevares eller tidligere har været opbevaret gas, 

brændstof eller olieprodukter. Rester af disse stoffer kan eksplodere; 
− ved arbejde i brandfarlige eller eksplosionsfarlige rum skal særlige regler i henhold til nationale og 

internationale bestemmelser følges. 

 

PERSONLIGT VÆRN 
For personlig beskyttelse skal følgende regler overholdes: 
− bær solidt fodtøj med isolerende egenskaber, også under fugtige forhold; 
− beskyt hænderne med isolerende handsker; 
− beskyt øjnene med en svejsemaske med ultraviolet filter, der opfylder sikkerhedsstandarderne; 
− brug kun passende (flammehæmmende) arbejdstøj. 

 

FARE FOR STØJ 
Buegenerering under svejsning kan udsende lydniveauer over 85 dB i løbet af 8 timers arbejde. 
Svejsere, der arbejder med dette udstyr, skal bruge høreværn under arbejdet. 
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UDPAKNING 
Leveringsomfanget for enheden omfatter: 

 

BETJENINGSELEMENTER OG INDIKATION 
 

 
 

, 3 m* 
 

, 3 m* 

Kort 
brugsanvisning 

Bærestrop 

Strømkilde til svejsning med 
trådfremføringsenhed 

Halvautomatisk svejsebrænder ABICOR 
BINZEL, 3 m* 

Ruller til massiv tråd 
og aluminiumstråd 

Hurtigkobling til 
pneumatik, 2 stk.. 

Argon-svejsebrænder ABICOR BINZEL, 4 m* 

* - Ikke tilgængelig for MultiPRO ‘WA’-modeller 

MultiPRO-200/250                                                                                               MultiPRO-270/350–400V 
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1– Svejseenhedens display; 
2– Knap til valg af svejsemetode MODE: 

a) manuel lysbuesvejsning med elektrode (MMA); 
b) wolfram-inertgassvejsning (TIG); 
c) svejsning i inert/aktiv beskyttelsesgas (MIG/MAG); 
d) rengøring/polering af rustfrit stål (CLEAN); 

3– Regulatorknap til valg af funktioner (parametre) for den aktuelle svejsemetode og indstilling af deres værdi (standard – indstilling af 
svejsespændingsparameteren i MIG/MAG-metoden). Vælg funktionerne ved at dreje knappen. Tryk og drej regulatorknappen for at 
ændre værdien af den valgte parameter. Tryk på regulatorknappen igen for at vende tilbage til menuen for valg af 
funktioner/parametre; 

4– Knap til valg af svejseprogram PROG (parametre forudindstillet af brugeren). Ekstra funktion i MIG/MAG-metoden: tryk og hold i 1 
sekund for at indstille induktansniveauet; 

5– TEST GAS-knap til kontrol af tilførslen af beskyttelsesgas. Tryk for at åbne ventilen for beskyttelsesgas. Tryk igen for at lukke 
gastilførslen, eller ventilen lukker automatisk efter 15 sekunder. Under gastesten fremføres tråden ikke; 

6– VOLTAGE-knap til justering af svejsespændingen på trådfremføringsenheden; 
7– Regulatorknap til valg og indstilling af funktioner (parametre) for den aktuelle svejsemetode på trådfremføringsenheden (standard – 

justering af trådfremføringshastigheden ved MIG/MAG-svejsning); 
8– Digitalt display på trådfremføringsenheden; 
9– Knap til valg af svejseprogram PROG (parametre forudindstillet af brugeren) på trådfremføringsenheden. Ekstra funktion i MIG/MAG-

metoden: tryk og hold i 1 sekund for at indstille induktansniveauet; 
10– WIRE INSTALL-knap til fremføring af tråden ind i svejseslangen og frem til brænderen. Gas tilføres ikke 
11– Strømjumper for svejsestrøm til trådfremføringsenheden; 
12– EURO type KZ-2-stik til MIG/MAG-brænder; 
13– Stik til brænderens knapper (TIG-svejsning); 
14– Stik til beskyttelsesgas (til TIG-brænderen); 
15– Lås til dæksel på trådfremføringsenheden; 
16– Dæksel til trådspoleboks; 
17– Trådspoleboks til svejsetråd; 
18– Holder til trådspole med fjederbelastet bremsemekanisme; 
19– Stik til beskyttelsesgas (MIG/MAG-svejsning); 
20– Stik til styrekabel for trådfremføreren; 
21– Strømafbryder/sikring; 
22– Indgangsstik til beskyttelsesgas (fra gasflasken) (TIG-svejsning); 
23– Tilslutningspunkt for jordkabel; 
24– Sikringer for trådfremfører og gasvarmer; 
25– 36 V-stik til gasvarmer; 
26– Strømkabel; 
А – ‘+’ svejsestrømsstik: 

a) MIG/MAG-svejsning med massiv tråd – trådfremføringsenhedens kabel er tilsluttet (standard); 
b) MIG/MAG -svejsning med rørtråd – jordkablet er tilsluttet; 
c) TIG-svejsning – kun jordkablet er tilsluttet; 
d) MMA-svejsning – elektrodeholderens kabel er tilsluttet (jordkablet tilsluttes ved brug af specielle elektroder); 
e) CLEAN rengøring/polering – jordkablet er tilsluttet; 

  

MultiPRO-200/250                                                                                               MultiPRO-270/350–400V 
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B – ‘–’ svejsestrømsstik: 
a) MIG/ MAG-svejsning med massiv tråd – jordkablet er tilsluttet; 
b) MIG/ MAG-svejsning med rørtråd – trådfremføringsenhedens kabel er tilsluttet; 
c) TIG -svejsning – kun TIG-brænderens kabel er tilsluttet; 
d) MMA-svejsning – jordkablet er tilsluttet (elektrodeholderens kabel tilsluttes ved brug af specielle elektroder; 
e) CLEAN rengøring/polering – elektro-børstens kabel er tilsluttet. 

INDIKATION 

MIG/MAG 

 
Strømkildens display 

 
Trådfremføringsenhedens display 

MMA 

1 – Driftsmode; 
2 – Programnummer; 
3 – Navn på funktion / parameter; 
4 – Værdi af valgt funktion / parameter; 
5 – De næste 2 parametre i menuen. 

 
Strømkildens display

 TIG 

 
Strømkildens display

 CLEAN 
 

Strømkildens display 

OPSTART 
Svejseenheden er udelukkende beregnet til manuel lysbuesvejsning (MMA), til TIG-svejsning (wolfram-inertgas), til MIG/MAG-
svejsning (metal-inertgas/metal-aktiv gas) samt til elektrokemisk rengøring/polering af produkter i rustfrit stål (CLEAN). Enhver 
anden anvendelse af maskinen betragtes som forkert brug. Producenten er ikke ansvarlig for skader forårsaget af forkert brug af 
maskinen. Korrekt anvendelse af maskinen forudsætter overholdelse af denne brugsanvisning. 
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INSTALLATIONSKRAV 
Maskinen skal placeres, så fri ind- og udstrømning af køleluft gennem ventilationsåbningerne på front- og bagpanel sikres. Sørg 
for, at metalstøv (for eksempel slibestøv) ikke suges direkte ind i maskinen af køleventilatoren. 

STRØMTILSLUTNING 
PATON MultiPRO svejsemaskinen er beregnet til: 
1– Netspænding 1×220 V (−27 % +18 %) – for modeller MultiPRO-200/250; 
2– Trefaset netspænding 3×380 V eller 3×400 V (for modeller MultiPRO-270 og MultiPRO-350-15-4-400V), tre ledere er beregnet 

til dette. Sikkerhedsregler kræver jordforbindelse af enhedens kabinet. Der er to måder at jorde enheden på:  
− ved brug af den fjerde leder i det gul-grønne netkabel (international standard IEC 60445);  
− ved brug af en boltet terminal på enhedens bagpanel (en strengere jordingsstandard anvendt i SNG-landene). 
Brug et firelederkabel, der opfylder IEC 60445-standarden, til tilslutning af PATON 
svejsemaskiner til en trefaset strømforsyning:  
− Brun leder   - fase L1; 
− Sort leder                         - fase L2; 
− Blå leder    - fase L3; 
− Gul-grøn leder   - jord. 
FORSIGTIG! Hvis enheden tilsluttes en netspænding højere end 270 V (for 
MultiPRO-200/250) eller 450 V (for modeller MultiPRO-270/350-15-4-400V), 
bortfalder alle producentens garantiforpligtelser! Garantien bortfalder også i 
tilfælde af forkert tilslutning af netfasen til kildens jord. 
Brug netstik, kabeltværsnit og sikringer, der svarer til maskinens specifikationer. 

VALG AF SPROG I ENHEDENS MENU 
Hold MODE-knappen nede, og tænd enheden for at vælge/ændre menusprog. Vælg det ønskede sprog med drejeknappen (3) eller 
(7), og tryk for at bekræfte valget. Maskinen fortsætter med det valgte sprog. 

PARAMETRE FOR SVEJSEMODES  

MMA 
elektrodediameter, mm 

Indstillet strøm for 
MMA og TIG, A 

Svejsedråd diameter 
for MIG/MAG, mm 

Tværsnit af hver leder i 
netkablet, mm2 

Maks. 
kabellængde, m 

1x220 V   –   MultiPRO-200, MultiPRO-250 

Ø2 op til 80 op til Ø0.6 

1 75 
1.5 115 

2 155 
2.5 195 

4 310 

Ø3 op til 120 op til Ø0.8 

1.5 75 
2 105 

2.5 130 
4 205 
6 310 

Ø4 op til 160 

op til Ø1.0 

2 75 
2.5 95 

4 155 

6 230 

Ø5 op til 200 
2.5 75 

4 125 

6 185 

Ø5 
Ø6 (smeltende) op til 250 op til Ø 1.21 

2.5 60 
4 100 

6 150 
BEMÆRK! Strømafbryderen på MultiPRO-200/250 afbryder ikke fuldstændigt den interne elektronik, når maskinen slukkes. I 
henhold til sikkerhedsreglerne skal stikket derfor trækkes ud af stikkontakten efter endt arbejde.  

 
1 Op til 1,0 mm til pulserende svejsning med stål- og rustfri tråd 



 

-9-                     PATON MultiPRO MMA/TIG/MIG/MAG 

MMA 
elektrodediameter, 

mm 

Indstillet strøm for MMA 
og TIG, A 

Svejsedråd diameter 
for MIG/MAG, mm 

Tværsnit af hver leder i 
netkablet, mm2 

Maks. 
kabellængde, 

m 
3 x 380/400 V   –   MultiPRO-270-400V, MultiPRO-350-400V 

Ø2 op til 80 op til Ø0,6 

1,0 135 
1,5 205 

2 270 
2,5 340 

4 540 

Ø3 op til 120 op til Ø0,8 

1,5 135 
2 175 

2,5 220 
4 350 
6 525 

Ø4 op til 160 

op til Ø1,0 

2 130 
2,5 160 

4 260 
6 385 

Ø5 op til 220 
2,5 115 

4 180 
6 270 

Ø6 (smeltende) op til 270 op til Ø1,2 
2,5 85 

4 135 
6 205 

Ø6 op til 350 op til Ø1,4 
2,5 65 

4 100 
6 150 

TILSLUTNINGSDIAGRAM FOR METALBUESVEJSNING I INERT GAS / AKTIV GAS (MIG/MAG) 
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TILSLUTNINGSDIAGRAM FOR WOLFRAMBUESVEJSNING I INERT GAS (TIG) – TIG-LIFT 

 

TILSLUTNINGSDIAGRAM FOR TIG (WOLFRAMBUESVEJSNING I INERT GAS) – TIG-2T/4T 

 
BEMÆRK! Sørg for at afbryde signalkablet fra trådfremføringsenheden ved brug af TIG HF-buetændingstilstande! 

TILSLUTNINGSDIAGRAM FOR MANUEL BUESVEJSNING (MMA) 
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ANBEFALEDE LÆNGDER AF STRØMKABLER TIL MMA-SVEJSNING  
Maks. strøm, A Kabellængde (én vej), m Tværsnitsareal, mm2 Kabeltype 

100 
2 … 9 10 КG 1х10 
3…14 16 КG 1х16 

160 
2 … 9 16 КG 1х16 
3…14 25 КG 1х25 

200 
2 … 7 16 КG 1х16 
3…10 25 КG 1х25 

250 
2…8 25 КG 1х25 

3…12 35 КG 1х35 
270 5 … 11 35 КG 1х35 
350 6 … 14 35 КG 1х35 

TILSLUTNINGSDIAGRAM FOR ELEKTROKEMISK RENGØRING / POLERING (CLEAN) 

 

SPECIFIKATIONER 

PARAMETRE MultiPRO-200 MultiPRO-250 MultiPRO-270-
400V 

MultiPRO-350-
400V 

Nominel netspænding 50 / 60 Hz, V 1x220 / 1x230 3х380 / 3х400 

Nominelt strømforbrug fra nettet, A 23…27 29,6 … 35,1 12,1 … 14,1 16,2 … 18,7 
Nominel svejsestrøm, A 200 250 270 350 
Maksimal arbejdsstrøm, A 270 335 350 450 

Driftscyklus 70% ved 200 А 
100% ved 167 A 

60% ved 250 А 
100% ved 193 A 

70% ved 270 А 
100% ved 225 A 

70% ved 350 А 
100% ved 290 A 

Tilladte variationer i forsyningsspænding, % -27...+18 -27...+18 ±15 ±15 

Indstillingsområde for svejsestrøm, A 10 ... 200 12...250 12...270 14...350 
Indstillingsområde for svejsespænding, V 12 ...26 12...28 12...29 12...30 

Indstillingsområde for trådfremføringshastighed, 
m/min 1,0...16,0 

MMA-elektrodediameter, mm 1,6...5,0 1,6...6,0 1,6…6,0 1,6…6,0 
Svejsetrådsdiameter, mm 0,6...1,02 0,6...1,23 0,6…1,2 0,6…1,4 
Type trådfremfører 4- rulle, alle ruller drevne 

Maksimal spolevægt, kg 15 
Pulssvejsetilstande, Hz MMA: 0,2...500 – justerbar; TIG: 0,2...500 – justerbar; 

MIG/MAG  –  synergisk 
Berøringsfri lysbuetænding i TIG HF-tilstand 

“Hot-Start” i MMA-metoden Justerbar 
“Arc-Force” i MMA-metoden Justerbar 

“Anti-Stick” i MMA-metoden Justerbar 
Spændingsreduktionsenhed ved tomgang til / fra 

 
2 0,8…1,2 mm til svejsning med aluminiumstråd 
3 0,6…1,0 mm pulserende svejsning med massiv stål- og rustfri tråd 
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PARAMETRE MultiPRO-200 MultiPRO-250 
MultiPRO-270-

400V 
MultiPRO-350-

400V 
Tomgangsspænding i MMA-metoden, V 12 / 75 

Lysbuetændingsspænding, V 110 
Nominelt effektforbrug, kVA 5,1 … 6,1 6,6 … 7,8 8,0 … 9,4 10,7 … 12,3 

Maksimalt effektforbrug, kVA 7,5 9,5 11,4 15,3 
Virkningsgrad, % 90 
Køling Adaptiv 

Driftstemperaturområde, °C –25 … +45 
Kabinettets dimensioner (Længde × Bredde × 
Højde), mm 360 х 260 х 270 360 х 260 х 270 540 х 360 х 400 540 х 360 х 400 

Vægt uden trådspole og tilbehør, kg 13,3 14,1 16,5 24,4 
Beskyttelsesklasse (IP) IP33 

VALG OG INDSTILLING AF MASKINENS FUNKTIONER  
Kontrolknapperne (3) og (7) på frontpanelet på strømkilden og trådfremføringsenheden er de vigtigste multifunktionelle menu-kontroller. 
Drej kontrolknappen for at vælge menupunkter eller ændre værdien af en justerbar parameter. Tryk på kontrolknappen for at bekræfte 
dit valg. 
Når indstillingsmenuen er låst, viser enheden altid værdien af hovedparameteren for den aktuelle driftstilstand. Drej kontrolknappen for 
at ændre hovedparameteren: 
1) i MMA-metoden  – svejsestrøm; 
2) i TIG-metoden  – svejsestrøm; 
3) i MIG/MAG-metoden       – svejsespænding; 
4) i CLEAN-tilstand  – rengøringsspænding. 
For at låse menuen op skal du låse menuen op for at få adgang til finjusteringsfunktionerne for den valgte svejsemetode. Vælg den 
ønskede funktion eller parameter med kontrolknappen, ændr værdien til den ønskede og tryk for at bekræfte – ændringerne anvendes 
straks på den aktuelle svejsemetode. 
I MIG/MAG-svejseprocessen vises den aktuelle svejsestrøm på det digitale display. Efter svejsningen er afsluttet, forbliver værdien af 
den aktuelle svejsestrøm vist på skærmen i 8 sekunder, så operatøren kan kontrollere den. 

OPLÅSNING OG LÅSNING AF MENUEN 

Når indstillingsmenuen er låst, vises et lukket lås-symbol på skærmen: . 
Tryk og hold kontrolknappen nede i mere end 3,5 sekunder for at låse menuen op – en åbne-animation af låsen vises. Vent, indtil låsen 
er helt åben, og slip kontrolknappen – menuen er nu låst op. 
Tryk og hold kontrolknappen nede i mere end 3,5 sekunder for at låse den oplåste menu – en lukke-animation af låsen vises. Vent, indtil 
låsen er helt lukket, og slip kontrolknappen – menuen er nu låst. 

SKIFT TIL DEN ØNSKEDE DRIFTSTILSTAND  
Tryk på MODE-knappen for at skifte mellem driftstilstande i en cyklus (TIG, MMA, MIG/MAG, CLEAN). 

NULSTILLING AF INDSTILLINGER 
Tryk og hold kontrolknappen (3) eller (7) nede i mere end 12 sekunder for at nulstille alle parametre og funktioner i det aktuelle program 
til fabriksindstillingerne. 
OBS! Mens knappen holdes nede, låses/oplåses menuen, en nedtælling “333, 222, 111, 000” vises, hvorefter indstillingerne nulstilles. 
Nulstilling af hvert program i hver svejsemetode udføres separat. 

ÆNDRING AF SVEJSEPROGRAM 
I hver svejsemetode, der er tilgængelig i MultiPRO-maskiner, kan op til 16 forskellige indstillinger (svejseprogrammer) gemmes. Det 
aktuelle programnummer vises i øverste højre hjørne af displayet. Efter første opstart er program nr. 1 altid valgt for hver driftstilstand. 
Alle ændringer i driftstilstandens indstillinger gemmes automatisk i det aktuelle program. 
Indstil de ønskede svejsetilstande og gem dem under forskellige numre for hurtigt at kunne skifte mellem dem: 
1) Lås enhedens menu op, hvis den er låst; 
2) Tryk på PROG-knappen. Drej kontrolknappen for at vælge det ønskede programnummer. Tryk på knappen for at bekræfte; 
3) Indstil parametrene og funktionerne for den valgte svejsetilstand – indstillingerne gemmes automatisk i maskinen under det valgte 

programnummer. 
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FUNKTIONSLISTE  

MIG/MAG svejsemetode 
0) [-3-] welding voltage - hovedvist parameter (standardværdi = 19.0 V); 

a) a) 12 ... 26.0 V (trin på 0.1 V) for MultiPRO-200; 
b) b) 12 ... 28.0 V (trin på 0.1 V) for MultiPRO-250; 
c) c) 12 ... 29.0 V (trin på 0.1 V) for MultiPRO-270-400V; 
d) d) 12 ... 32.0 V (trin på 0.1 V) for MultiPRO-350-400V; 

1) [SPD] wire feed speed - anden hovedparameter (standardværdi = 4.5 m/min standardværdi); 
a) 1.0 ... 16.0 m/min (trin på 0.1 m/min); 

2) [t.Pr] time pre-gas (standardværdi= 0.1 s); 
a) 0.1 ... 25.0 s (trin på 0.1 s); 

3) [t.P0] time post- gas = 1.5 s (standardværdi); 
a) 0.5 ... 25.0 s (trin på 0.1 s); 

4) [t.uP] amperage rise time (standardværdi= 0.1 s); 
a) 0[OFF] ... 5.0 s (trin på 0.1 s); 

5) [t.dn] amper. fall time (standardværdi= 0.1 s); 
a) 0[OFF] ... 5.0 s (trin på 0.1 s); 

6) [but] torch button mode (standardværdi= [2T]); 
a) [2T] – 2-takts brænderknaptilstand; 
b) [4T] – 4-takts brænderknaptilstand; 

7) [Ind] Inductance level (standardværdi= 0); 
a) -5 ... 0 ... 5 trin (trin på 1 trin); 

8) [SFt] soft start wire (standardværdi= OFF); 
a) ON – aktiveret; 
b) OFF – deaktiveret; 

9) [Po.P] pulse mode (standardværdi= OFF); 
a) ON – aktiveret; 
b) OFF – deaktiveret; 

MIG/MAG pulse mode parameters: 
10) [Adu] voltage adjust. - hovedparameter (standardværdi = 0,0 V). Den resulterende welding voltage vises også; den påvirkes af 

voltage adjust., wire feed speed, wire material og wire diameter; 
a) -5.0…+5.0 V (trin på 0.1 V) Buelængden øges med parameterens værdi; 

11) [tYP] wire material (standardværdi= Fe); 
a) Fe – almindelig ståltråd af typen ER70S-6 (brug beskyttelses gas4 med sammensætningen 82 % Ar + 18 % CO₂ kun); 
b) St.St – rustfri ståltråd af typen ER308L/ER316L (brug beskyttelses gas4 med sammensætningen 98 % Ar + 2 % CO₂ kun); 
c) Al.Si – aluminium-siliciumtråd af typen ER4043 (brug 100 % Ar gas4 kun); 
d) Al.Mg – aluminium-magnesiumtråd af typen ER5356 (brug 100 % Ar gas4 kun); 

12) [dia] wire diameter (standardværdi = 0.8 mm); 
a) 0,6…1.0 mm for MultiPRO-200/250 stål- og rustfri tråd; 
b) 0,6…1.2 mm for MultiPRO-270/350 stål- og rustfri tråd; 
c) 0,8...1,2 mm for aluminiumstråd. 

TIG-svejsemetode 
0) [-2-] welding amperage - hovedparameter vist (standard = 60 A); 

a) 12 ... 200 А (trin på 1 А) for MultiPRO-200; 
b) 12 ... 250 А (trin på 1 А) for MultiPRO-250; 
c) 12 … 270 А (trin på 1 А) for MultiPRO -270-400V; 
d) 14...350 А (trin på 1 А) for MultiPRO -350-400V; 

1) [but] torch button mode (standardværdi = [HF2T]); 
a) LIFT - kontaktantænding TIG-LIFT (ventiltype brænder); 
b) LIFT2T - kontaktantænding, 2-takts knapfunktion TIG-LIFT2T; 
c) LIFT4T - kontaktantænding, 4-takts knapfunktion TIG-LIFT4T; 

ADVARSEL! Ved brug af TIG HF-lysbueantænding skal du afbryde signalkablet fra trådfremføringsenheden! 
d) HF2T - berøringsfri antænding, 2-takts knapfunktion TIG-HF2T; 
e) HF4T - berøringsfri antænding, 4-takts knapfunktion TIG-HF4T; 

2) [t.Pr] time pre-gas (standardværdi = 0.4 s ); 
a) 0.1 ... 25.0 s (trin på 0.1 s); 

3) [t.P0] time post-gas (standardværdi= 4.0 s); 
a) 1.0 ... 35.0 s (trin på 0.1 s); 
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4) [Pr.A] start amperage (pilot arc) (standardværdi= 20 A ); 
a) 12 ... 50 А (trin på 1 А) for MultiPRO -200; 
b) 12 ... 50 А (trin på 1 А) for MultiPRO -250; 
c) 12 ... 50 А (trin på 1 А) for MultiPRO -270-400V; 
d) 14 ... 50 А (trin på 1 А) for MultiPRO -350-400V; 

5) [Po.A] final amperage (standardværdi= 20 A ); 
a) 12 ... 50 А (trin på 1 А) for MultiPRO -200; 
b) 12 ... 50 А (trin på 1 А) for MultiPRO -250; 
c) 12 ... 50 А (trin på 1 А) for MultiPRO -270-400V; 
d) 14 ... 50 А (trin på 1 А) for MultiPRO -350-400V; 

6) [t.uP] amperage rise time (standardværdi= 0.2 s); 
a) 0[OFF] ... 15.0 s (trin på 0.1 s); 

7) [t.dn] amper. fall time (standardværdi= 0.2 s); 
a) 0[OFF] ... 15.0 s (trin på 0.1 s); 

8) [Po.P] pulse mode (standardværdi= OFF ); 
a) ON – aktiveret; 
b) OFF – deaktiveret; 

Parametre for TIG puls-tilstand: 
9) [-2-] base amperage - hovedparameter vist (standardværdi= 60 A); 

a) 12 ... 200 А (trin på 1 А) for MultiPRO-200; 
b) 12 ... 250 А (trin på 1 А) for MultiPRO-250; 
c) 12 … 270 А (trin på 1 А) for MultiPRO -270-400V; 
d) 14...350 А (trin på 1 А) for MultiPRO -350-400V; 

10) [I.PS] pause amperage (standardværdi= 25 A); 
a) 12 ... 200 А (trin på 1 А) for MultiPRO -200; 
b) 12 ... 250 А (trin på 1 А) for MultiPRO -250; 
c) 12 … 270 А (trin på 1 А) for MultiPRO -270-400V; 
d) 14...350 А (trin på 1 А) for MultiPRO -350-400V; 

11) [Fr.P] frequency pulse (standardværdi= 10.0 Hz ); 
a) 0.2 ... 500 Hz (dynamisk trin på 0.1 Hz...1 Hz); 

12) [dut] impulse/pause duty – procentdelen af strømpulsen i forhold til gentagelsesperioden (standardværdi= 50%); 
a) 4 ... 80% (trin på 2%); 

13) [SPT] SPOT welding mode (standardværdi= OFF); 
a) ON – aktiveret; 
b) OFF – deaktiveret; 

Parametre for SPOT/COLD TIG-tilstand: 
14) [I.SPT] spot amperage (standardværdi= 160 A); 

a) 12 ... 200 А (trin på 1 А) for MultiPRO -200; 
b) 12 ... 250 А (trin på 1 А) for MultiPRO -250; 
c) 12 … 270 А (trin på 1 А) for MultiPRO -270-400V; 
d) 14...350 А (trin på 1 А) for MultiPRO -350-400V; 

15) [t.SP] spot time (standardværdi= 0.02 s); 
a) 0.01 ... 25.0 s (dynamisk trin på 0.01 …1 s); 

16) [t.PS] pause time (standardværdi= 1,0 s); 
a) OFF … 0.5 ... 5.0 s (trin på 0.1 s). 

MMA-svejsemetode 
0) [-1-] – welding amperage - hovedparameter (standardværdi= 80 A); 

a) 12 ... 200 А (trin på 1 А) for MultiPRO-200; 
b) 12 ... 250 А (trin på 1 А) for MultiPRO-250; 
c) 12 ... 270 А (trin på 1 А) for MultiPRO-270-400V; 
d) 14 ... 350 А (trin på 1 А) for MultiPRO-350-400V; 

1) [H.St] ‘Hot start’ power (standardværdi= 40%); 
a) 0[OFF] ... 100% (trin på 5%); 

2) [t.HS] ‘Hot start’ time (standardværdi= 0.3 s); 
a) 0.1 ... 1.0 s (trin på 0.1 s); 

3) [Ar.F] ‘Arc Force’ power (standardværdi= 50%); 
a) 0[OFF] ... 100% (trin på 5%); 

4) [u.AF] ‘Arc force’ threshold (standardværdi= 12 V); 
a) 9 ... 18 V (trin på 1 V); 

5) [CVS] volt-amperage characteristic slope (standardværdi= 1.4 V/A); 
a) 0.2 ... 1.8 V/A (trin på 0.4 V/A); 

6) [Sh.A] ‘Short Arc’ mode (standardværdi= OFF); 
a) 0[OFF] ... 3 trin (trin på 1 trin); 
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7) [BSn] voltage reduction device (standardværdi= OFF); 
a) ON – aktiveret; 
b) OFF – deaktiveret; 

8) [Po.P] amperage pulsation mode (standardværdi= OFF); 
a) ON – aktiveret; 
b) OFF – deaktiveret; 

Parametre for MMA pulsationsmodus: 
9) [-1-] base amperage (standardværdi= 80 A); 

a) 12 ... 200 А (trin på 1 А) for MultiPRO-200; 
b) 12 ... 250 А (trin på 1 А) for MultiPRO-250; 
c) 12 ... 270 А (trin på 1 А) for MultiPRO-270-400V; 
d) 14 ... 350 А (trin på 1 А) for MultiPRO-350-400V; 

10) [I.PS] pause amperage (standardværdi= 25 A); 
a) 12 ... 200 А (trin på 1 А) for MultiPRO-200; 
b) 12 ... 250 А (trin på 1 А) for MultiPRO-250; 
c) 12 ... 270 А (trin på 1 А) for MultiPRO-270-400V; 
d) 14 ... 350 А (trin på 1 А) for MultiPRO-350-400V; 

11) [Fr.P] frequency pulse (standardværdi= 5.0 Hz); 
a) 0.2 ... 500 Hz (dynamisk trin på 0.1 Hz...1 Hz); 

12) [dut] impulse/pause duty (balance) - procentdel af strømimpulsen i forhold til gentagelsesperioden (standardværdi= 50%); 
a) 20 ... 80% (trin på 2%). 

Elektrokemisk rengørings-/poleringsmodus ‘CLEAN’ 
0) [-4-] voltage - hovedparameter (standardværdi = 12.0 V); 

a) 8…12 V (trin på 0.5 V). 
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GARANTI 
Kære kunde! 
PATON INTERNATIONAL takker dig for at have valgt PATON™-produkter og garanterer høj kvalitet og fejlfri funktion af dette produkt, 
forudsat at reglerne for dets anvendelse overholdes. 

OBS!!! Før brug af udstyret anbefaler vi at læse brugsanvisningen og kontrollere, at garantibeviset er korrekt udfyldt. 
Navnet på den købte model samt dens serienummer skal svare til oplysningerne i garantibeviset. Enhver ændring eller 
rettelse i garantibeviset er forbudt! 

GARANTIBETINGELSER  
PATON INTERNATIONAL garanterer korrekt funktion af strømkilden, forudsat at forbrugeren overholder reglerne for brug, opbevaring og 
transport. 
OBS! Gratis garantiservice ydes ikke i tilfælde af mekaniske skader på svejseudstyret! 
Den grundlæggende garantiperiode for svejseudstyr er: 
 

Enhedsmodel  Garantiperiode 
MultiPRO-200 

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

 
Den grundlæggende garantiperiode starter fra datoen for salg af inverterudstyret til slutkunden. 
 
For at undgå funktionsfejl anbefales det, afhængigt af driftsforholdene, én gang hver sjette måned at fjerne beskyttelsesdækslet og 
rengøre de indvendige komponenter med trykluft. Rengøringen skal udføres omhyggeligt, idet kompressorslangen holdes i passende 
afstand for at undgå beskadigelse af mekaniske dele og lodninger på elektroniske komponenter. 
 
I den grundlæggende garantiperiode forpligter sælgeren sig uden beregning for ejeren af PATON™ inverterudstyr til: 
− at udføre diagnostik og fastslå årsagen til fejlen; 
− at levere de nødvendige enheder og komponenter til reparation; 
− at udføre udskiftning af defekte dele og komponenter; 
− at teste det reparerede udstyr. 
 
Den grundlæggende garanti gælder ikke for udstyr: 
− med mekaniske skader, der påvirker enhedens funktion (deformation af kabinet og dele som følge af fald eller ydre påvirkninger, 

bortfald af knapper og stik); 
− med tegn på korrosion, der har forårsaget funktionsfejl; 
− som er defekt på grund af høj fugtighed; 
− som er defekt på grund af ophobning af ledende støv (kulstøv, metalspåner osv.); 
− i tilfælde af uautoriseret reparation og/eller udskiftning af komponenter. 
 
Den grundlæggende garanti gælder heller ikke for eksterne dele af udstyret, der udsættes for fysisk påvirkning, samt for tilbehør / 
forbrugsmaterialer, hvor reklamation kun accepteres senest to uger efter salget: 
− tænd/sluk-knap; 
− justeringsknapper; 
− stik til kabler og slanger; 
− styrestik; 
− netkabel og netstik; 
− bærehåndtag, skulderrem, kuffert, emballage; 
− elektrodeholder, jordklemme, brænder, svejsekabler og slanger. 
 
Sælgeren forbeholder sig retten til at afvise garantireparation eller fastsætte fremstillingsdatoen som startdato for garantiforpligtelserne 
(bestemt ud fra serienummeret): 
− i tilfælde af tab af garantibevis; 
− i tilfælde af manglende eller forkert udfyldelse af garantibevis ved salg af udstyret. 
 
Garantiperioden forlænges med den tid, udstyret er under garantireparation på servicecenteret. 
 
Kontakt din forhandler eller importør for oplysninger om placering og kontaktoplysninger for nærmeste servicecenter. 
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INFORMATION OM BORTSKAFFELSE AF BRUGT UDSTYR 
Symbolet på produktet angiver, at enheden ikke må bortskaffes sammen med 
husholdningsaffald. Enheden skal afleveres på et indsamlingssted for elektrisk og elektronisk 
udstyr til genanvendelse, hvor den modtages gratis. Oplysninger om indsamlingssteder for brugt 
udstyr kan findes på relevante hjemmesider. Korrekt bortskaffelse i henhold til direktiv 
2012/19/EU (WEEE) om affald af elektrisk og elektronisk udstyr bidrager til at bevare værdifulde 
naturressourcer og forhindre miljøforurening. Manglende overholdelse af ovenstående 
anbefalinger kan medføre bøder i henhold til gældende lovgivning. 
 
KONTAKT DIN NÆRMESTE FORHANDLER ELLER IMPORTØREN FOR YDERLIGERE 
INFORMATION OM GENANVENDELSE AF ENHEDEN. 
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Modtagelsesdato for reparation _________________ ”_____”, 20____ 
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============================================================================================================== 
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___________________________________________________________________________________________________________________  
 
___________________________________________________________________________________________________________________  
 
___________________________________________________________________________________________________________________  
 
 
============================================================================================================== 
 
 
Modtagelsesdato for reparation _________________ ”_____”, 20____ 
 
 
      _____________________________ 
              (underskrift) 
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