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Tillverkare

PATON INTERNATIONALLLC
Novopyrohivska 66, 03045 Kyiv, UKRAINA

Vi forklarar harmed att denna forsakran om overensstammelse utfardas under
vart eget ansvar och avser foljande produkt:

Produktbeteckning: PATON™ MultiPRO-200
PATON™ MultiPRO-250

PATON™ MultiPRO-270-400V
PATON™ MultiPRO-350-400V

Foremalet for denna forsakran overensstammer med tillampliga direktiv och
standarder:

Direktiv:

Sakerhet for maskiner — Elektrisk

utrustning for maskiner -

Bagsvetsutrustning — Del 1: Stromkallor EN IEC 60974-1:2018/A1:2019
for svetsning EN IEC 60974-1:2022/A1:2022
Bagsvetsutrustning — Del 10: EN IEC 60974-10:2014/A1:2015
Elektromagnetisk kompatibilitet (EMC) EN IEC 60974-10:2021/A1:2021

EN IEC 60204-1:2018

Undertecknat for: PATON International LLC
Plats och datum: 03045 Kyiv, UKRAINA 04. 08 293'2
_f—
/
P A
Underskrift ) /
Namn, Befattning: Mark Tokmakov

Teknisk chef

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

E-Mail: office@paton.ua
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Svetsutrustningen &r tillverkad i enlighet med tekniska standarder och faststéllda
sakerhetsforeskrifter. Vid felaktig hantering kan dock féljande risker uppsta:

- skador pé driftspersonal eller tredje part;

- skador pé sjalva apparaten eller foretagets materiella tillgdngar;

- storningar i en effektiv arbetsprocess.

Alla personer som &r involverade i driftsattning, hantering, skdtsel och underhall av apparaten
méste:

- genomga relevant certifiering;

- ha kunskaper i svetsning;

- strikt félja denna instruktion.

Fel som kan minska sédkerheten maste atgardas omedelbart.

SAKERHETSFORESKRIFTER

FARA MED NAT- OCH SVETSELSTROM

- elektrisk stot kan vara dédlig;

- Magnetfalt som skapas av denna apparat kan paverka funktionen hos elektriska apparater (till exempel
pacemakers). Personer som anvander sddana apparater ska rddgéra med ldkare innan de narmar sig
det aktiva svetsomradet;

- Svetskabeln maste vara stark, oskadad och isolerad. Férsvagade anslutningar och skadade kablar
maste omedelbart bytas ut. Natkablar och svetskabeln ska regelbundet kontrolleras av en behérig
elektriker for isoleringens skick;

- ta aldrig bort maskinens yttre holje under anvéndning.

- B

N

FARA MED SVETSBAGENS STRALNING

Det ar forbjudet att titta pa svetbagen med blotta 6gat. Badgen och stanket som uppstér under arbetet
kan bréanna huden eller orsaka brand, darfor ska man alltid bara en skyddsmask med tonat filter (DIN
9-10). Personer som befinner sig i narheten av apparaten maste skydda 6gonen med speciella
skyddsglaségon eller anvanda obréannbara skdrmar som absorberar strélningen.

FARA MED SKADLIGA GASER OCH ANGOR

- Rk och skadliga gaser som bildas ska avlagsnas fran arbetsomradet med speciella
hjalpmedel;

- Se till att tillracklig tillforsel av frisk luft sékerstalls;

- Lésningsmedelséngor fér inte komma in i omradet fér svetbagens stralning.

i
(L

FARA MED MAGNETFALT

Magnetfalt som alstras av denna maskin kan péverka funktionen hos elektriska apparater (t.ex.
pacemakers). Personer som anvander sddana apparater bor radgora med lakare innan de narmar
sig svetsarbetsplatsen.

FARA MED GNISTSPRUT

- Brandfarliga foremal ska avlagsnas frén arbetsomradet;

- Svetsarbeten &r inte tilldtna p& behéallare dér gaser, bransle eller petroleumprodukter férvaras eller
har forvarats. Det finns risk for explosion av rester av dessa produkter;

- | brand- och explosionsfarliga utrymmen ska sarskilda regler foljas i enlighet med nationella och
internationella normer.

PERSONLIG SKYDDSUTRUSTNING

For personligt skydd, folj dessa regler:

- Bar starka skor som behaller sina isolerande egenskaper, d&ven under fuktiga forhallanden;

- Skydda handerna med isolerande handskar;

- Skydda 6gonen med en skyddsmask med filter mot ultraviolett stralning som uppfyller
sékerhetsstandarderna;

- Anvand endast lampliga (svarantéandliga) klader.

=i D feo

FARA MED HOG LJUDNIVA
Svetb&gen som uppstar under svetsning kan avge ljudnivaer éver 85 dB under en arbetsdag pé 8
timmar. Svetsare som arbetar med utrustningen maste béra hérselskydd under arbetet.
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UPPACKNING

Leveransomfénget for enheten inkluderar:

Kort =
@ bruksanvisning =
Matarhjul for massiv
— trédd och

Svetskabel med elektrodhallare ABICOR

aluminiumtrad

Barrem

BINZEL, 3 m*

Svetsstromkalla med

Svetskabel med jordklamma ABICOR tradmatningsenhet

BINZEL, 3 m*

Snabbkoppling for
pneumatik, 2 st

Halvautomatisk svetspistol ABICOR BINZEL, TIG-svetspistol ABICOR BINZEL, 4 m*
3m*

* - Ej tillganglig for modeller MultiPRO "WA”

REGLAGE OCH INDIKATION

MultiPRO-200/250 MultiPRO-270/350-400V
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MultiPRO-200/250 MultiPRO-270/350-400V

1- Svetsenhetens display;

2- Knapp for val av svetslage MODE:

a) manuell bagsvetsning med belagd elektrod (MMA);
b) argonbéagsvetsning (TIG);

c) halvautomatisk svetsning i skyddsgas (MIG/MAG);
d) rengdring/polering av rostfritt stal (CLEAN);

3- Reglervred for val av funktioner (parametrar) i aktuellt svetslage och instéllning av deras varde (standard - instéllning av parametern
for svetsspanning i MIG/MAG-metoden). Valj funktioner genom att vrida vredet. Tryck och vrid reglaget for att &ndra véardet pé vald
parameter. Tryck pé reglaget igen for att aterga till menyn fér val av funktioner/parametrar;

4~ Knapp for val av svetsprogram PROG (parametrar férinstéllda av anvandaren). Tillaggsfunktion i MIG/MAG-metoden: tryck och hall
ned i 1 sekund for att stélla in induktansnivan;

5- TEST GAS-knapp for kontroll av tillférseln av skyddsgas. Tryck for att 6ppna ventilen for skyddsgas. Tryck igen for att stanga
gastillforseln eller s stangs ventilen automatiskt efter 15 sekunder. Under gastestet matas traden inte fram;

6~ VOLTAGE-knapp for justering av svetsspanningen pa tradmatningsenheten;

7- Reglervred for val och instéllning av funktioner (parametrar) for aktuell svetsmetod pa tradmatningsenheten (standard - justering av
trddmatningshastigheten vid MIG/MAG-svetsning);

8- Digital display pa trddmatningsenheten;

9- Knapp for val av svetsprogram PROG (parametrar foérinstéllda av anvdandaren) pa trddmatningsenheten. Tilldggsfunktion i MIG/MAG-
metoden: tryck och hall ned i 1 sekund for att stélla in induktansnivan;

10- WIRE INSTALL-knapp for matning av traden in i svetsslangen och till brannaren. Gas tillfors inte;

11- Stromfoérbindning for svetsstrom till tradmatningsenheten;

12- EURO-kontakt typ KZ-2 for MIG/MAG-brannare;

13- Kontakt for brannarens knappar (TIG-svetsning);

14~ Uttag for skyddsgas (till TIG-brénnaren);

15- L&s for locket pa trddmatningsenheten;

16~ Lock till trddspolens fack;

17- Fack for svetstradspole;

18- Hallare for traddspole med fjaderbelastad bromsmekanism;

19- Uttag for skyddsgas (MIG/MAG-svetsning);

20- Kontakt for styrkabel till trddmataren;

21- Strombrytare/sakringsbrytare;

22- Inloppsuttag for skyddsgas (fran gasflaskan) (TIG-svetsning);

23- Anslutningspunkt for jordkabel;

24~ Sakringar for trddmataren och gasvarmaren;

25- 36 V-uttag for gasvarmaren;

26~ Stromkabel;

A -+’ uttag for svetsstrom:

a) MIG/MAG-svetsning med massiv trad - kabeln frdn trddmatningsenheten &r ansluten (standard);

b) MIG/MAG-svetsning med rortrad — jordkabeln &r ansluten;

c) TIG-svetsning - endast jordkabeln ar ansluten;

d) MMA-svetsning - kabeln till elektrodhallaren &r ansluten (jordkabeln ansluts vid anvandning av specialelektroder);
e) CLEAN rengoring/polering - jordkabeln ar ansluten;
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B - ‘-’ uttag for svetsstrom:
a) MIG/MAG-svetsning med massiv trad - jordkabeln &r ansluten;
b) MIG/MAG-svetsning med rértrad — kabeln fran trddmatningsenheten ar ansluten;
c) TIG-svetsning - endast kabeln till TIG-bréannaren &r ansluten;
d) MMA-svetsning - jordkabeln &r ansluten (kabeln till elektrodhéllaren ansluts vid anvandning av specialelektroder);
e) CLEAN rengoring/polering — kabeln till elektroborsten &r ansluten.

INDIKATION

MIG/MAG

Display for stromkéllan Display fér tradmatningsenheten

MMA

RlRlH1Fi
/!
4]

Farameters: b
Fower Hot Start: SHx 7
time Hot Start: a4, 3=

Display for stromkéllan

TIG

7 1 - Aktuellt driftlage;

2 - Aktuellt programnummer;
- 3 - Funktions-/parameternamn;
4 - Varde for vald funktion/parameter
Frarameters: o 5- Lista over och installda varden for de tva
time amper-down: B,2=s 5 foljande parametrarna i menyn.
time Post-qas: 4,8= ! P v

Display for stromkallan

CLEAN

Display for stromkéllan

UPPSTART

Svetssystemet &r avsett uteslutande for manuell bagsvetsning (MMA), TIG-svetsning (volfram i inert gas), MIG/MAG-svetsning
(inert/aktiv gas) samt for elektrokemisk rengoring/polering av produkter i rostfritt stal (CLEAN). All annan anvandning av maskinen
betraktas som felaktig. Tillverkaren ansvarar inte for skador orsakade av felaktig anvandning av maskinen. Korrekt anvandning
innebar att denna bruksanvisning foljs.
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Maskinen ska placeras sa att fri in- och utstrémning av kyluft genom ventilationséppningarna p& fram- och bakpanelen
sakerstalls. Se till att metalliskt damm (till exempel slipdamm) inte sugs in direkt i maskinen av kylflakten.

NATANSLUTNING

PATON MultiPRO svetsmaskin ar avsedd for:

1- Natspanning 1x220 V (-27 % +18 %) — for modeller MultiPRO-200/250;

2- Trefas natspanning 3x380 V eller 3x400 V (for modeller MultiPRO-270 och MultiPRO-350-15-4-400V), tre ledare anvands for
detta. Sakerhetsforeskrifter kraver jordning av apparatens hoélje. Det finns tva satt att jorda enheten:

— genom att anvanda den fjarde ledaren i den gulgréna natkabeln (internationell standard IEC 60445);

— genom att anvanda en bultad anslutning p& apparatens bakpanel (en striktare jordningsstandard som anvéands i OSS-lander).

Anvand en fyrledarkabel som uppfyller IEC 60445-standarden for att ansluta PATON

svetsmaskiner till ett trefasnat: L2
— Brun ledare -fasL1;

— Svart ledare -fasL2;

— Bla ledare -fasL3;

— Gulgron ledare - skyddsjord. L1

VARNING! Om enheten ansluts till en natspéanning éver 270 V (fér MultiPRO- L3
200/250) eller 450 V (for modeller MultiPRO-270/350-15-4-400V), upphor alla

tillverkarens garantidtaganden! Garantin upphor aven vid felaktig anslutning av
natfasen tillapparatens jord. J_
Anvand néatkontakt, kabelarea och sakringar som motsvarar maskinens
specifikationer.

VAL AV MENYSPRAK PA ENHETEN

HallMODE-knappen intryckt och sl& pa enheten for att valja/andra menysprak. Valj 6nskat sprak med vredet (3) eller (7) och tryck
for att bekrafta. Maskinen fortsatter att arbeta med det valda spraket.

PARAMETRAR FOR SVETSMODES

Diameter MMA- Instélld strom for Diameter svetstrad for Tvérsnitt av varje ledare i Max.
elektrod, mm MMA ochTIG, A MIG/MAG, mm natkabeln, mm? kabellangd, m
1x220V - MultiPRO-200, MultiPRO-250
1 75
1.5 115
@2 upp till 80 upp till @0.6 2 155
2.5 195
4 310
1.5 75
2 105
23 upp till 120 upp till 0.8 2.5 130
4 205
6 310
2 75
. 2.5 95
@4 upp till 160 2 155
upp till @1.0 6 230
2.5 75
@5 upp till 200 4 125
6 185
2.5 60
@5 . .
@6 (smaltbar) upp till 250 upp till@ 1.2* 4 100
6 150

VARNING! Strombrytaren pa MultiPRO-200/250 kopplar inte helt bort den interna elektroniken nar maskinen &r avstangd. Darfor
ska natkontakten dras ur efter avslutat arbete i enlighet med sékerhetsforeskrifterna.

" Upp till 1,0 mm fér pulssvetsning med stl- och rostfri tradd

PATON MultiPRO MMA/TIG/MIG/MAG -8-
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Diameter MMA- Instéalld strom for MMA Diameter svets trad Tvarsnitt av varje ledare i Max.
elektrod, mm ochTIG, A for MIG/MAG, mm natkabeln, mm? kabelldngd, m
3x380/400V - MultiPRO-270-400V, MultiPRO-350-400V

1,0 135

1,5 205

@2 upp till 80 upp till @0,6 2 270

2,5 340

4 540

1,5 135

2 175

a3 upp till 120 upp till @0,8 2,5 220

4 350

6 525

2 130

. 2,5 160

a4 upp till 160

4 260

upp till @1,0 6 385

2,5 115

@5 upp till 220 4 180

6 270

2,5 85

@6 (smaltbar) upp till 270 upp till @1,2 4 135
6 205

2,5 65

26 upp till 350 upp till @1,4 4 100

6 150

ANSLUTNINGSSCHEMA FOR UTRUSTNINGEN VID BAGSVETSNING I INERT GAS / AKTIV

GAS (MIG/MAG)

HALVAUTOMATISK
BRANMARE
|.'l_‘_‘—~—~—.__,.|._

JDRDI{LAM MA

ARB ETSST‘I’CKE
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ANSLUTNINGSSCHEMA FOR UTRUSTNINGEN VID TIG (VOLFRAMBAGSVETSNING | INERT
GAS) - TIG-LIFT

Art+He = G‘
_Jf?ﬁ}_,

ARGOMBRAMMNARE

ANSLUTNINGSSCHEMA FOR UTRUSTNINGEN VID TIG (VOLFRAMBAGSVETSNING | INERT
GAS) - TIG-2T/4T

ARGONBRAMMARE

—
\ RDI{LAM MA .
e ARBETSSTYCKE

VARNING! Se till att koppla bort signalkabeln fran trddmatningsenheten vid anvandning av TIG HF-tandlagen!
ANSLUTNINGSSCHEMA FOR UTRUSTNINGEN VID MANUELL BAGSVETSNING (MMA)

: = ELEKTRODHALLARE

’Otr

..-—-—,_-‘.-|'

— {:E":-‘ ARBETSSTYCKE
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REKOMMENDERADE LANGDER PA STROMKABLAR FOR MMA-SVETSNING

Max. strom, A Kabellangdri:en riktning), Tvérsnitt, mm? Kabeltyp
100 2..9 10 KG 1x10
3...14 16 KG 1x16

2.9 16 KG 1x16

160 3..14 25 KG 1x25
2..7 16 KG 1x16

200 3..10 25 KG 1x25
2..8 25 KG 1x25

250 3..12 35 KG 1x35
270 5..11 35 KG 1x35
350 6..14 35 KG 1x35

ANSLUTNINGSSCHEMA FOR UTRUSTNINGEN VID ELEKTROKEMISK RENGORING / POLERING (CLEAN)

| JORDKLAMMA L%
. — =SWETS50M
aae—
— e ARBETSSTYCKE
SPECIFIKATIONER
q . MultiPRO-270- MultiPRO-350-
PARAMETRAR MultiPRO-200 | MultiPRO-250 400V | 400V
Nominell natspanning 50 /60 Hz, V 1x220/ 1x230 3x380 / 3x400
Nominell strdmférbrukning fran natet, A 23..27 29,6...35,1 12,1...14,1 16,2...18,7
Nominell svetsstrom, A 200 250 270 350
Maximal arbetsstrom, A 270 335 350 450
Intermittens 70% vid 200 A 60% vid 250 A 70% vid 270 A 70% vid 350 A
100% vid 167 A 100% vid 193 A 100% vid 225 A 100% vid 290 A
Tilldtna variationer i matningsspanning, % -27..+18 -27..+18 +15 +15
Justeringsomréde for svetsstrom, A 10...200 12...250 12...270 14...350
Justeringsomréde for svetsspanning, V 12 ...26 12...28 12...29 12...30
Justeringsomréde for tradmatningshastighet,
" 1,0...16,0
m/min
Diameter p4 MMA-elektrod, mm 1,6...5,0 1,6...6,0 1,6...6,0 1,6...6,0
Diameter pa svetstrad, mm 0,6...1,0° 0,6...1,23 0,6..1,2 0,6..1,4
Typ av tradmatningsenhet 4-rullig, alla rullar drivna
Maximal spolvikt, kg 15
Puls-svetslagen, Hz MMA: 0,2...500 - justerbar; TIG: 0,2...500 - justerbar;
MIG/MAG - synergisk
Kontaktloés tdndning i TIG HF-lage
“Hot-Start” i MMA-metoden justerbar
“Arc-Force” i MMA-metoden justerbar
“Anti-Stick” i MMA-metoden justerbar
Spanningsreduktionsenhet vid tomgang pa/av

20,8...1,2 mm fér svetsning med aluminiumtréd

%0,6...1,0 mm fér pulssvetsning med massiv stal- och rostfri tréd

-11-
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PARAMETRAR MultiPRO-200 | MultiPRO-250 | M”“':&?, 270 | Mu“'m:\), 350
Tomgéngsspanning i MMA-metoden, V 12/75
Tandspéanning for jusbagen, V 110
Nominell effektférbrukning, kKVA 5,1...6,1 6,6..7,8 8,0...9,4 10,7..12,3
Maximal effektférbrukning, kVA 7,5 9,5 11,4 15,3
Verkningsgrad, % 90
Kylning adaptiv
Arbetstemperaturomrade, °C -25...+45
Kapslingsmatt (Langd x Bredd x Hojd), mm 360 x 260 x 270 360 x 260 x 270 540 x 360 x 400 540 x 360 x 400
Vikt utan tradspole och tillbehor, kg 13,3 14,1 16,5 24,4
Skyddsklass 1P33

VAL AV OCH INSTALLNING AV MASKINENS FUNKTIONER

Vred (3) och (7) péa frontpanelen pa stromkallan och trddmatningsenheten &ar de huvudsakliga multifunktionella menyreglagen. Vrid
vredet for att valja menyalternativ eller &ndra vérdet pa en justerbar parameter. Tryck pa vredet for att bekréfta ditt val.

Nér installningsmenyn &r st visar enheten alltid vardet pd huvudparametern for det aktuella driftlaget. Vrid vredet for att dndra
huvudparametern:

1) i MMA-metoden — svetsstrom;

2) i TIG-metoden — svetsstrom;

3) i MIG/MAG-metoden —svetsspanning;

4) i CLEAN-laget —rengoringsspanning.

For att ldsa upp menyn for att fa tillgdng till finjusteringsfunktionerna for den valda svetsmetoden. Valj 6nskad funktion eller parameter
med vredet, dndra vardet och tryck for att bekrafta — andringarna tillampas omedelbart pa den aktuella svetsmetoden.

Vid MIG/MAG-svetsning visas den faktiska svetsstrommen péa den digitala displayen. Efter att svetsningen har avslutats forblir vardet pé
den faktiska svetsstrommen synligt i 8 sekunder s3 att svetsaren kan kontrollera det.

UPPLASNING OCH LASNING AV MENYN

Nér installningsmenyn &r last visas en stangd lasikon pa skarmen: u

Tryck och hallvredetintryckti mer &n 3,5 sekunder for att ldsa upp menyn - en Gppningsanimation av l8set visas. Vanta tills l&set ar helt
O6ppet och slapp vredet — menyn ar upplast.

Tryck och héll vredet intryckt i mer &n 3,5 sekunder for att lasa den upplasta menyn - en stéangningsanimation av l&set visas. Vanta tills
l&set &r helt stangt och slapp vredet — menyn &r last.

VAXLA TILL ONSKAT DRIFTLAGE
Tryck pad MODE-knappen for att véxla mellan driftlagen i en cykel (TIG, MMA, MIG/MAG, CLEAN).

ATERSTALLNING AV INSTALLNINGAR

Tryck och héallvredet (3) eller (7) intryckt i mer &n 12 sekunder for att aterstalla alla parametrar och funktioner i det aktuella programmet
till fabriksinstallningar.

OBS! Nar vredet halls intryckt l&ses/ldses menyn upp, en nedrédkning “333, 222, 111, 000” visas, och dérefter aterstalls instéllningarna.
Aterstéllning av varje program i varje svetsmetod utfors separat.

ANDRING AV SVETSPROGRAM

| varje svetsmetod som finns tillgénglig i MultiPRO-maskiner kan upp till 16 olika installningar (svetsprogram) lagras. Numret pa det
aktuella programmet visas i det 6vre hogra hornet av displayen. Efter forsta uppstarten ar program nr 1 alltid installt for varje driftlage.
Alla andringar sparas automatiskt i det aktuella programmet.

Stéllin 6nskade svetsldgen och spara dem under olika nummer for att snabbt kunna véxla mellan dem:

1) L&s upp enhetens meny om den &r l3st;

2) Tryck pd PROG-knappen. Vrid vredet for att vélja 6nskat programnummer. Tryck for att bekrafta;

3) Stall in parametrar och funktioner for det valda laget - instéllningarna sparas automatiskt under det valda programnumret.

PATON MultiPRO MMA/TIG/MIG/MAG -12-
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FUNKTIONSLISTA
MIG/MAG-svetsmetod

0) [-U-] welding voltage - huvudparameter som visas (standardvéarde = 19.0 V);
a) 12...26.0V (steg 0.1 V) for MultiPRO-200;
b) 12...28.0V (steg 0.1 V) for MultiPRO-250;
c) 12...29.0V (steg 0.1 V) for MultiPRO-270-400V;
d) 12...32.0V (steg 0.1 V) for MultiPRO-350-400V;
1) [SPD] wire feed speed - andra huvudparametern (standardvarde = 4.5 m/min);
a) 1.0 ... 16.0 m/min (steg 0.1 m/min);
2) [t.Pr] time pre-gas (standardvarde = 0.1 s);
a) 0.1...25.0 s (steg 0.1 s);
3) [t.PO] time post- gas = 1.5 s (standardvarde);
a) 0.5...25.0 s (steg 0.1 s);
4) [t.uP] amperage rise time (standardvarde = 0.1 s);
a) O[OFF] ... 5.0 s (steg 0.1 s);
5) [t.dn] amper. fall time (standardvarde = 0.1 s);
a) O[OFF] ... 5.0 s (steg 0.1 s);
6) [but] torch button mode (standardvérde = [2T]);
a) [2T] - 2-taktslage for brannarknapp;
b) [4T] - 4-taktslage for brannarknapp;
7) [Ind] Inductance level (standardvérde = 0);
a) -5...0... 5 nivéer (steg 1 niva);
8) [SFt] soft start wire (standardvéarde = OFF);
a) ON - aktiverad;
b) OFF - avaktiverad;
9) [Po.P] pulse mode (standardvarde = OFF);
a) ON - aktiverad;
b) OFF - avaktiverad;
Parametrar for MIG/MAG-pulslage:

10) [Adu] voltage adjust. — huvudparameter (standardvérde = 0,0 V). Det resulterande vardet fér welding voltage visas ocks3; det
paverkas av voltage adjust., wire feed speed, wire material och wire diameter;
a) -5.0...+5.0 V (steg 0.1 V). Baglangden 6kar med parametervérdet;
11)  [tYP]wire material (standardvérde = Fe);
a) Fe - vanlig staltr&d av typ ER70S-6 (anvand skydds gas** med sammansattning 82 % Ar + 18 % CO, endast);
b) St.St - rostfri trdd av typ ER308L/ER316L (anvand skydds gas* med sammanséttning 98 % Ar + 2 % CO, endast);
c) ALSi - aluminium-kiseltrad av typ ER4043 (anvand endast gas* 100 % Ar);
d) AL.Mg - aluminium-magnesiumtrad av typ ER5356 (anvand endast gas® 100 % Ar);
12) [dia] wire diameter (standardvarde = 0.8 mm);
a) 0,6...1.0 mm fér MultiPRO-200/250 — stal- och rostfri trad;
b) 0,6...1.2 mm fér MultiPRO-270/350 — stal- och rostfri trad;
c) 0,8...1,2 mm fér aluminiumtrad.

TIG-svetsmetod

0) [-A-] welding amperage - huvudparameter som visas (standardvarde= 60 A);
a) 12 ...200 A (steg 1 A) for MultiPRO-200;
b) 12...250 A (steg 1 A) for MultiPRO-250;
c) 12...270 A (steg 1 A) for MultiPRO -270-400V;
d) 14...350 A (steg 1 A) fér MultiPRO -350-400V;
1)  [but] torch button mode (standardvarde= [HF2T]);
a) LIFT - kontaktstart TIG-LIFT (brannare med ventil);
b) LIFT2T - kontaktstart, 2-takts knapp-léage TIG-LIFT2T;
c) LIFT4T - kontaktstart, 4-takts knapp-lage TIG-LIFT4T;
OBS! Vid anvandning av TIG HF-tandning maste du koppla bort signalkabeln fran trddmatningsenheten!
d) HF2T - beroringsfri start, 2-takts knapp-lage TIG-HF2T;
e) HFA4T - beroringsfri start, 4-takts knapp-lage TIG-HFA4T;
2) [t.Pr]time pre-gas (standardvérde= 0.4 s);
a) 0.1...25.0 s (steg0.1s);
3) [t.PO]time post-gas (standardvarde= 4.0 s);
a) 1.0...35.0 s (steg 0.1 s);

4 rekommenderat gasfléde frén 7 Umin fér l&ga strommar och frdn 14 Umin och mer fér strémmar 150-200 A
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4) [Pr.A] start amperage (pilot arc) (standardvarde= 20 A);
a) 12 ...50 A (steg 1 A) for MultiPRO -200;
b) 12...50 A (steg 1 A) for MultiPRO -250;
c) 12 ...50 A (steg 1 A) fér MultiPRO -270-400V;
d) 14 ... 50 A (steg 1 A) for MultiPRO -350-400V;
5) [Po.A]final amperage (standardvarde=20A);
a) 12...50 A (steg 1 A) for MultiPRO -200;
b) 12...50 A (steg 1 A) for MultiPRO -250;
c) 12...50 A (steg 1 A) for MultiPRO -270-400V;
d) 14 ...50 A (steg 1 A) fér MultiPRO -350-400V;
6) [t.uP]amperage rise time (standardvarde= 0.2 s);
a) O[OFF] ... 15.0 s (steg 0.1 s);
7) [t.dn] amper. fall time (standardvarde= 0.2 s);
a) O[OFF] ... 15.0 s (steg 0.1 s);
8) [Po.P] pulse mode (standardvarde= OFF);
a) ON - aktiverad;
b) OFF - inaktiverad;
Parametrar for TIG pulsléage:

9) [-A-] base amperage - huvudparameter som visas (standardvarde= 60 A);
a) 12 ...200 A (steg 1 A) for MultiPRO-200;
b) 12...250 A (steg 1 A) for MultiPRO-250;
c) 12...270 A (steg 1 A) for MultiPRO -270-400V;
d) 14...350 A (steg 1 A) fér MultiPRO -350-400V;
10) [I.PS] pause amperage (standardvarde= 25 A);
a) 12...200 A (steg 1 A) fér MultiPRO -200;
b) 12...250 A (steg 1 A) fér MultiPRO -250;
c) 12...270 A (steg 1 A) for MultiPRO -270-400V;
d) 14...350 A (steg 1 A) fér MultiPRO -350-400V;
11) [Fr.P]frequency pulse (standardvarde= 10.0 Hz);
a) 0.2...500 Hz (dynamiskt steg 0.1 Hz...1 Hz);
12) [dut] impulse/pause duty - procentandel av strompulsen i férhallande till repetitionsperioden (standardvarde= 50%);
a) 4 ...80% (steg 2%);
13) [SPT] SPOT welding mode (standardvérde= OFF);
a) ON - aktiverad;
b) OFF —inaktiverad;
Parametrar for SPOT/COLD TIG-lage:
14) [I.SPT] spot amperage (standardvarde= 160 A);
a) 12 ...200 A (steg 1 A) for MultiPRO -200;
b) 12...250 A (steg 1 A) fér MultiPRO -250;
c) 12...270 A (steg 1 A) for MultiPRO -270-400V;
d) 14...350 A (steg 1 A) fér MultiPRO -350-400V;
15) [t.SP]spot time (standardvarde= 0.02 s);
a) 0.01 ... 25.0 s (dynamiskt steg 0.01 ...1 s);
16) [t.PS] pause time (standardvarde=1,0s);
a) OFF ...0.5...5.0 s (steg 0.1 s).

MMA-svetsmetod

0) [-A-] - welding amperage - huvudparameter (standardvarde= 80 A);
a) 12 ...200 A (steg 1 A) for MultiPRO-200;
b) 12...250 A (steg 1 A) for MultiPRO-250;
c) 12...270 A (steg 1 A) for MultiPRO-270-400V;
d) 14 ... 350 A (steg 1 A) fér MultiPRO-350-400V;
1) [H.St] ‘Hot start’ power (standardvarde= 40%);
a) O[OFF] ... 100% (steg 5%);
2) [t.HS] ‘Hot start’ time (standardvarde= 0.3 s);
a) 0.1...1.0s(steg0.1s);
3) [Ar.F] ‘Arc Force’ power (standardvarde= 50%);
a) O[OFF] ... 100% (steg 5%);
4) [u.AF] ‘Arc force’ threshold (standardvarde= 12 V);
a) 9...18V (steg1V);
5) [CVS] volt-amperage characteristic slope (standardvarde= 1.4 V/A);
a) 0.2...1.8 V/A (steg 0.4 V/A);
6) [Sh.A] ‘Short Arc’ mode (standardvarde= OFF);
a) O[OFF] ... 3 nivaer (steg 1 niva);
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7) [BSn] voltage reduction device (standardvarde= OFF);
a) ON - aktiverad;
b) OFF - avaktiverad;

8) [Po.P] amperage pulsation mode (standardvarde= OFF);
a) ON - aktiverad;
b) OFF - avaktiverad;

Parametrar for MMA pulslage:

9) [-A-] base amperage (standardvarde= 80 A);

a) 12...200 A (steg 1 A) fér MultiPRO-200;

b) 12...250 A (steg 1 A) fér MultiPRO-250;

c) 12...270 A (steg 1 A) fér MultiPRO-270-400V;

d) 14 ... 350 A (steg 1 A) fér MultiPRO-350-400V;
10) [I.PS] pause amperage (standardvarde= 25 A);

a) 12...200 A (steg 1 A) for MultiPRO-200;

b) 12...250 A (steg 1 A) for MultiPRO-250;
c) 12...270 A (steg 1 A) for MultiPRO-270-400V;
d) 14 ... 350 A (steg 1 A) for MultiPRO-350-400V;
11) [Fr.P]frequency pulse (standardvérde= 5.0 Hz);

a) 0.2...500 Hz (dynamiskt steg 0.1 Hz...1 Hz);
12) [dut] impulse/pause duty - procentandel av strompulsen i férhallande till repetitionsperioden (standardvéarde= 50%);

a) 20 ... 80% (steg 2%).

Elektrokemiskt rengorings-/poleringsldge ‘CLEAN’

0) [-U-] voltage - huvudparameter (standardvarde = 12.0 V);
a) 8..12V (steg 0.5 V).
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GARANTI

Kéra kund!

PATON INTERNATIONAL tackar dig for att du har valt PATON™-produkter och garanterar hog kvalitet och korrekt funktion av denna

produkt, forutsatt att reglerna for dess anvandning foljs.
OBS!!! Innan du anvénder utrustningen rekommenderar vi att du léser bruksanvisningen och kontrollerar att garantikortet
ar korrekt ifyllt. Modellnamnet pa den kopta produkten samt dess serienummer méaste verensstamma med uppgifterna
i garantikortet. Andringar eller rattelser i garantikortet ar inte tillatna!

GARANTIVILLKOR

PATON INTERNATIONAL garanterar korrekt funktion av stromkallan, forutsatt att anvandaren foljer reglerna for anvandning, lagring och
transport.

OBS! Kostnadsfri garantiservice tillhandahalls inte vid mekaniska skador pa svetsutrustningen!

Den huvudsakliga garantitiden for svetsutrustning ar:

MultiPRO-200
MultiPRO-250
MultiPRO-270-400V
MultiPRO -350-400V

Den huvudsakliga garantitiden borjar fran datumet dé inverterutrustningen séljs till slutkunden.

For att undvika funktionsfel rekommenderas det, beroende pa driftférhallandena, att en gang var sjatte manad ta bort skyddskapan och
rengora de interna komponenterna med tryckluft. Rengéringen ska utféras forsiktigt, med kompressorslangen pa tillrackligt avstand for
att undvika skador pd mekaniska delar och lo6dfogar i de elektroniska komponenterna.

Under den huvudsakliga garantitiden atar sig saljaren, kostnadsfritt for &garen av PATON™ inverterutrustning:
— attutfora diagnostik och faststélla orsaken till felet;

— atttillhandahalla nédvandiga delar och komponenter for reparation;

— att ersatta defekta delar och komponenter;

— atttesta den reparerade utrustningen.

Den huvudsakliga garantin géller inte for utrustning:

— med mekaniska skador som paverkar funktionen (deformation av hélje och delar till f6ljd av fall eller yttre paverkan, bortfall av knappar
och kontakter);

— med spér av korrosion som orsakat fel;

— som har slutat fungera pa grund av hog fuktighet;

— som har slutat fungera pa grund av ansamling av ledande damm (koldamm, metallspan etc.);

— vid obehdriga reparationsforsok och/eller utbyte av komponenter.

Den huvudsakliga garantin géller inte heller externa delar av utrustningen som utsétts for fysisk paverkan, samt tillbehor /
forbrukningsmaterial, for vilka reklamationer accepteras senast tva veckor efter forsaljning:

— strombrytare;

— installningsreglage;

— anslutningar for kablar och slangar;

— styrkontakter;

— natkabel och natkontakt;

— barhandtag, axelrem, vaska, forpackning;

— elektrodhallare, jordklamma, svetspistol, svetskabel och slangar.

Saljaren forbehaller sig ratten att neka garantireparation eller att faststélla tillverkningsdatumet som startdatum for garantidtagandena
(faststélls utifran serienumret):

— vid forlust av garantikortet;

— vid avsaknad av eller felaktig ifyllnad av garantikortet vid forsaljningen.

Garantitiden forlangs med den tid utrustningen &r under garantireparation i servicecentret.

Kontakta din aterférsaljare eller importor for information om plats och kontaktuppgifter till ndrmaste servicecenter.
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INFORMATION OM HANTERING AV ANVAND UTRUSTNING

Symbolen pa produkten anger att apparaten inte far kasseras som hushéllsavfall. Den ska
lamnas till en insamlingsplats for elektrisk och elektronisk utrustning for atervinning, dér den tas
emot kostnadsfritt. Information om insamlingsplatser for begagnad utrustning finns pa
webbplatser.

Korrekt avfallshantering i enlighet med direktiv 2012/19/EU (WEEE) om avfall fran elektrisk och
elektronisk utrustning bidrar till att bevara vardefulla naturresurser och férhindra miljéférorening.
Underlatenhet att folja ovanstdende rekommendationer kan leda till béter enligt géllande
bestammelser.

KONTAKTA DIN NARMASTE ATERFORSALJARE ELLER IMPORTOR FOR MER INFORMATION
OM ATERVINNING AV APPARATEN. ~
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Mottagningsdatum for reparation 7 ”,20____

(underskrift)
Symptom pé funktionsfel:
Orsak:
Mottagningsdatum for reparation ” ”, 20

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

(underskrift)

Symptom pé funktionsfel:

Orsak:
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Mottagningsdatum for reparation " ”,20

(underskrift)
Symptom pé funktionsfel:
Orsak:
Mottagningsdatum for reparation ” ”, 20

(underskrift)
Symptom pa funktionsfel:
Orsak:
Mottagningsdatum for reparation ” 7, 20

(underskrift)

Symptom pé funktionsfel:

Orsak:
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