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EU PROHLASENI O SHODE
Vyrobce

PATON INTERNATIONALLLC
Novopyrohivska 66, 03045 Kyjev, UKRAJINA

Timto prohlasujeme, Ze toto ProhlaSeni o shodé je vyddno na nasi vyhradni
odpovédnost a vztahuje se na nasledujici vyrobek:

Oznaéeni vyrobku: PATON™ MultiPRO-200
PATON™ MultiPRO-250

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

Pfedmeét tohoto prohlaseni je ve shodé s pfisluSnymi smérnicemi a normami:

Smeérnice:

Bezpecnost strojnich zafizeni -
Elektricka zafizeni strojd -
Zafizeni pro obloukové svafovani — Cast EN IEC 60974-1:2018/A1:2019
1: Zdroj svarovaciho proudu EN IEC 60974-1:2022/A1:2022
Zatizeni pro obloukové svafovani — Cast
10: PoZzadavky na elektromagnetickou
kompatibilitu (EMC)

EN IEC 60204-1:2018

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

Podepsano jménem: PATON International LLC
Misto a datum: 03045 Kyjev, UKRAJINA 04.08.2022

o a

Podpis P
Jméno, funkce: Mark Tokn‘jékov
Technicky feditel

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

E-Mail: office@paton.ua
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Svérovaci stroj je vyroben v souladu s technickymi normami a stanovenymi pravidly bezpecénosti
prace. Pfi nespravném zachazeni vSak vznika nebezpedi:
- zranéni obsluhujiciho personélu nebo tfeti osoby;

- posSkozeni samotného stroje nebo majetkovych hodnot podniku;

- naru$eni efektivniho pracovniho procesu.

V8echny osoby, které jsou spojeny s uvedenim stroje do provozu, jeho obsluhou, udribou a
technickym servisem, musi:

— projit pfisluSnou atestaci;

— mit znalosti ze svafovani;
— presné dodrZovat tento navod.
Zavady, které mohou sniZit bezpe¢nost, musi byt neprodlené odstranény.

PRAVIDLA BEZPECNOSTI PRACE

NEBEZPECi SITOVEHO A SVAROVACIHO PROUDU

— zéasah elektrickym proudem mUze byt smrtelny;

— magneticka pole vytvafena timto zafizenim mohou nepfiznivé ovlivnit funkci elektrickych pfistrojt
(napf. kardiostimulatort). Osoby pouZivajici takova zafizeni by se mély pfed pfiblizenim ke
svafovacimu pracovisti poradit s lékafem;

— svarovaci kabel musi byt pevny, neposkozeny a izolovany. Uvolnéna spojeni a poSkozené kabely
je nutné okamzité vymeénit. Sitové kabely a kabely svafovaciho stroje musi byt pravidelné
kontrolovany odbornym elektrikdfem na stav izolace;

— béhem pouZivani je zakdzano snimat vnéjsi kryt stroje.

40 NEBEZPECi ZARENi SVAROVACIHO OBLOUKU
l(// Je zakézano pozorovat svarovaci oblouk neozbrojenym okem. Oblouk a rozstfik vznikajici pfi praci
m mohou popalit kiiZzi nebo zplsobit pozar, proto je vidy nutné pouzivat ochrannou masku s

ténovanym filtrem (DIN 9-10). Osoby nachazejici se v oblasti plsobeni zafizeni musi chranit zrak
specialnimi ochrannymi brylemi nebo pouzit nehoflavé clony pohlcujici zafeni.

NEBEZPECi SKODLIVYCH PLYNU A VYPARU
— vznikly kouf a $kodlivé plyny odstrafite z pracovniho prostoru specialnimi prostiedky;
had — zajistéte dostate¢ny pfivod ¢erstvého vzduchu;

— vypary rozpou$tédel nesmi pronikat do zény zafeni svafovaciho oblouku.

@ NEBEZPECi MAGNETICKEHO POLE
!) Magneticka pole vytvaiena vysokym proudem mohou negativné ovlivnit funkci elektrickych pfistrojd
Y (napf. kardiostimulator). Osoby, které maji takové pfistroje, se musi poradit s l€ékafem, nez se pfiblizi

k pracovnimu svafovacimu mistu.

NEBEZPECIi VYLETUJICICH JISKER

— horlavé pfedméty odstrarite z pracovniho prostoru;

— svarovaci prace nejsou dovoleny na nédrzich, v nichZ jsou nebo byly skladovany plyny, paliva,
ropné produkty. Mze vzniknout nebezpeéi vybuchu zbytk( téchto produktd;

— v pozarné a vybu$né nebezpeénych prostorach je nutné dodrzovat zvlastni predpisy podle
narodnich a mezinarodnich norem.

OSOBNi OCHRANNE PROSTREDKY

Pro osobni ochranu dodrzujte nasledujici pravidla:

— noste pevnou obuv zachovavajici izolaéni vlastnosti, a to i ve vlhkych podminkéch;

— chrante ruce izola¢nimi rukavicemi;

— chrante o¢i ochrannou maskou s filtrem proti ultrafialovému zafeni odpovidajicim bezpeénostnim
normam;

— pouzivejte pouze vhodny (nehoflavy) odév.

/fq\@ NEBEZPECI INTENZIVNIHO HLUKU

@ Svafovaci oblouk vznikajici pfi svafovani mlze vydavat zvuky o hladiné vy3si nez 85 dB po dobu 8

i3t pracovnich hodin. Svafrovatelé, ktefi pracuji se zafizenim, musi pfi praci pouzivat prostfedky ochrany
sluchu.
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VYBALENI

Soucasti dodavky zafizeni je:

Struény navod k
obsluze

Kladky pro plny a

. ; L. hlinikovy drat

Svarovaci kabel s drzakem elektrod
ABICOR BINZEL, 3 m*

Popruh pro
prenaseni

Zdroj svafovaciho proudu s

Svarovaci kabel se svorkou zemnéni podavagem dratu

ABICOR BINZEL, 3 m*

Rychlospojka
pneumaticka, 2 ks

Hofék pro poloautomatické svafovani Hofak pro argonové svafovani ABICOR BINZEL,
ABICOR BINZEL, 3 m* 4m*

* - Neni k dispozici pro modely MultiPRO ‘WA’

OVLADACI PRVKY A INDIKACE

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

-5-
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MultiPRO-200/250 MultiPRO-270/350-400V
1- Displej svafovaci jednotky;
2- Tlacitko volby rezimu svafovani MODE:
a) ruéni obloukové svafovani (MMA);
b) svafovani wolframovou elektrodou v inertnim plynu (TIG);
c) svafovani v ochranné atmosféfe inertniho/aktivniho plynu (MIG/MAG);
d) Gisténi/lesténi nerezové oceli (CLEAN);
3- Oto¢ny regulator pro volbu funkci (parametrtl) aktualniho rezimu svafovani a nastaveni jejich hodnoty (vychozi nastaveni — parametr
svarovaciho napéti pfi metodé MIG/MAG). Funkce se voli otd€enim reguldtoru. Pro Gpravu hodnoty zvoleného parametru stisknéte
a otocte regulatorem. Opé&tovnym stisknutim regulatoru se vratite do menu vybéru funkci/parametrd;
4~ Tlacitko volby svafovaciho programu PROG (parametry pfednastavené uzivatelem). Doplrikova funkce v reZzimu MIG/MAG: stisknéte
a podrzte 1 sekundu pro nastaveni irovné indukénosti;
5- Tlac¢itko TEST GAS pro kontrolu pfivodu ochranného plynu. Stisknutim oteviete ventil ochranného plynu. Opétovnym stisknutim
uzaviete privod plynu, nebo se ventil automaticky uzavie po 15 sekundéch. Béhem testu plynu se drat nepodava;
6- Tlacitko VOLTAGE pro nastaveni svafovaciho napéti na podavaci dratu;
7- Otocny regulétor pro volbu a nastaveni funkci (parametrdl) aktualni metody svafovani na podavadi dratu (vychozi nastaveni - rychlost
podavani dratu pfi svafovani MIG/MAG);
8- Digitalni displej podavace dratu;
9- Tlacitko volby svafovaciho programu PROG (parametry pfednastavené uzivatelem) na podavaci dratu. Dopliikova funkce v rezimu
MIG/MAG: stisknéte a podrZte 1 sekundu pro nastaveni Urovné indukénosti;
10- Tlacitko WIRE INSTALL pro podavani dratu do svafovaciho hoféaku a svafovaciho vedeni. Plyn neni pfivadén;
11- Propojka napéjeni svafovaciho proudu k podavaci dratu;
12- Konektor typu EURO KZ-2 pro hofak MIG/MAG;
13- Konektor tladitek hofaku (TIG svafovani);
14- Zasuvka ochranného plynu (pro TIG horak);
15- Zapadka krytu podavace dratu;
16- Kryt prostoru civky drétu;
17- Schrénka civky svafovaciho dratu;
18- Drzak civky dratu s pruzinovym brzdicim mechanismem;
19- Zasuvka ochranného plynu (svafovani MIG/MAG);
20- Konektor fidiciho kabelu podavace dratu;
21- Spinac/jisti¢ napajeni;
22- Vstupni zasuvka ochranného plynu (z plynové lahve) (TIG svafovani);
23- Bod pfipojeni zemniciho kabelu;
24~ Pojistky podavace dratu a ohfivace plynu;
25~ Zasuvka 36 V pro ohfivac plynu;
26~ Napajeci kabel;
A - Zasuvka svafovaciho proudu ‘+’:
a) svarovani MIG/MAG plnym dratem - pfipojen kabel podavace dratu (vychozi);
b) svafovani MIG/MAG trubi¢kovym dratem - pfipojen kabel zemé;
c) svarovani TIG - pfipojen pouze kabel zemé;
) svafovani MMA - pfipojen kabel drzaku elektrody (kabel zemé je pfipojen pfi pouziti specidlnich elektrod);
) Cisténi/lesténi CLEAN - pfipojen kabel zemé;

o

€
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B - ‘=’ Zasuvka svarovaciho proudu:

a) svarovani MIG/MAG plnym dratem - pfipojen kabel zemé;

b) svafovani MIG/MAG trubi¢kovym dratem - pfipojen kabel podavace dratu;
) svafovani TIG - pfipojen pouze kabel TIG hofaku;
)
)

o o

svafovani MMA - pfipojen kabel zemé (kabel drzéku elektrody je pfipojen pfi pouZziti speciélnich elektrod);

e) cisténi/lesténi CLEAN - pfipojen kabel elektro-kartace.

INDIKACE

MIG/MAG

Displej zdroje Displej podavace dratu

MMA

RlRlH1Fi
/!
4]

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

Displej zdroje

TIG

TIEi— HFZT 1- Provoznirezim;
aMFerage 2 - Cislo programu;

7 3 - Nazev funkce / parametru;
4 - Hodnota zvolené funkce / parametru
Farameters i

time amPer—down: 8,2 5 - Nasledujici 2 parametry v menu.
time Post-qas: 4,8=

Displej zdroje

CLEAN

Displej zdroje

UVEDENIi DO PROVOZU

Svafovaci jednotka je uréena vyhradné pro ru¢ni obloukové svafovani (MMA), pro obloukové svafovani vinertnim plynu (TIG), pro
svafovani v ochranné atmosféfe inertniho/aktivhiho plynu (MIG/MAG), jakozZ i pro elektrochemické Cisténi/lesténi vyrobki z
nerezové oceli (CLEAN). Jakékoliv jiné pouZiti zafizeni je povazovano za nespravné. Vyrobce nenese odpovédnost za Skody
zplisobené nespravnym pouzitim zafizeni. Spravné pouziti zafizeni pfedpoklada dodrzovani tohoto navodu k obsluze.

-7- PATON MultiPRO MMA/TIG/MIG/MAG
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POZADAVKY NA INSTALACI

Zatizeni musi byt umisténo tak, aby byl zajistén volny pfivod a odvod chladiciho vzduchu ventilaénimi otvory na pfednim a zadnim
panelu. Dbejte na to, aby kovovy prach (napf. brusny prach ze smirku) nebyl ventildtorem nasavan pfimo do zafizeni.

PRIPOJENI K NAPAJENI

Svarovaci zafizeni PATON MultiPRO je ur¢eno pro:

1- Sitové napéti 1x220V (-27 % +18 %) — pro modely MultiPRO-200/250;

2- Trifazové sitové napéti 3x380 V nebo 3x400V (pro modely MultiPRO-270 a MultiPRO-350-15-4-400V), pro tento U€eljsou uréeny
tfi vodi¢e. Bezpetnostni piedpisy vyzaduji uzemnéni krytu zafizeni. Zafizeni lze uzemnit dvéma zpGsoby:

— pouzitim ¢tvrtého vodice ve Zlutozeleném sitovém kabelu (mezinarodni norma |IEC 60445);

— pouzitim Sroubové svorky na zadni sténé zafizeni (pfisn€j§i norma uzemnéni pouzivand v zemich SNS).

Pro pfipojeni svafovacich zafizeni PATON k tfifazové siti pouzijte GtyiZilovy kabel

odpovidajici normé |IEC 60445: L2
— Hnédy vodi¢ -faze L1;

— Cerny vodi& - faze L2;

— Modry vodic¢ -faze L3;

- Zlutozeleny vodié - uzemnén. L1

POZOR! P¥i pfipojeni zafizeni k sifovému napéti vy§§imu nez 270 V (pro MultiPRO- L3
200/250) nebo 450 V (pro modely MultiPRO-270/350-15-4-400V) zanikaji veSkeré

zarucéni zavazky vyrobce! Zaruka vyrobce zanika také v pfipadé chybného pripojeni
faze sité na uzemnéni zdroje. J_
Pouzivejte sitovou zastréku, prlfezy napajecich kabeld a sitové pojistky =

odpovidajici technickym parametriim zafizeni.

VOLBA JAZYKA MENU ZARIZENI

PodrZte tlacitko MODE a zapnéte zafizeni pro vybér/zménu jazyka menu. Pomoci ovlddaciho knofliku (3) nebo (7) vyberte
poZzadovany jazyk a stisknutim potvrdte volbu. Zafizeni bude pokraCovat v provozu ve zvoleném jazyce.

PARAMETRY SVAROVACICH REZIMU

Pramér elektrody Nastaveny proud pro Priimér svafovaciho dratu Prufez kazdého vodice Max. délka
MMA, mm MMA aTIG, A pro MIG/MAG, mm napajeciho kabelu, mm? kabelu, m
1x220V - MultiPRO-200, MultiPRO-250
1 75
1.5 115
@2 do 80 do @0.6 2 155
2.5 195
4 310
1.5 75
2 105
23 do 120 do @0.8 2.5 130
4 205
6 310
2 75
2.5 95
24 do 160
4 155
do @1.0 6 230
2.5 75
25 do 200 4 125
6 185
2.5 60
26 (te?/?telné) do 250 do@1.2* 4 100
6 150

POZOR! Vypina¢ napajeni MultiPRO-200/250 neodpojuje zcela vnitini elektroniku od napéti pfi vypnuti zafizeni. Proto v souladu s
bezpecnostnimi pfedpisy po ukonéeni prace odpojte zastréku ze sité.

Do 1,0 mm pro pulzni svafovani proudem s ocelovym a nerezovym dratem

PATON MultiPRO MMA/TIG/MIG/MAG -8-
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Pramér elektrody Nastaveny proud pro z::::e;rzv;:?;‘;:;‘\zo Pruifez kazdého vodiée Max. délka
MMA, mm MMA aTIG, A mm ’ napajeciho kabelu, mm? kabelu, m
3x380/400V - MultiPRO-270-400V, MultiPRO-350-400V

1,0 135

1,5 205

a2 do 80 do @0,6 2 270

2,5 340

4 540

1,5 135

2 175

[GK] do 120 do 20,8 2,5 220

4 350

6 525

2 130

@4 do 160 25 160

4 260

do @1,0 6 385

2,5 115

@5 do 220 4 180

6 270

2,5 85

@6 (tavitelnd) do 270 do @1,2 4 135

6 205

2,5 65

26 do 350 do@1,4 4 100

6 150

SCHEMA PRIPOJENI ZARIZENi PRO SVAROVANIiV OCHRANNYCH PLYNECH (MIG/MAG)

F'GL'[!AUTOMﬂTl(:K‘I?

VYROBEK

PATON MultiPRO MMA/TIG/MIG/MAG




FPATON

SCHEMA PRIPOJENI ZARIZENi PRO SVAROVANI V OCHRANNYCH PLYNECH (TIG) - TIG-
LIFT

Art+He _1@?&

ARGON ovyY
HORAK

SVORKA ZEM™
=

VYROBEK

SCHEMA PRIPOJENI ZARIZENI PRO TIG (WOLFRAMOVE SVAROVANIi V OCHRANNEM
PLYNU) - TIG-2T/4T

e ﬁon KA . ZEM"

L.

—. VYROBEK

POZOR! Pti pouziti rezimd zapalovani oblouku TIG HF nezapomerite odpojit signalni kabel od podavace dratu!

SCHEMA PRIPOJENI ZARIZENi PRO RUCNIi OBLOUKOVE SVAROVANI (MMA)

DRZAK ELEKTRODY

/:_-- : o)

VYROBEK

PATON MultiPRO MMA/TIG/MIG/MAG -10-
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DOPORUCGENE DELKY SVAROVACICH KABELU PRO SVAROVANI MMA

Maximalni proud, A el ka-belu iscsim PrGfez, mm? Typ kabelu
smérem), m
2..9 10 KG 1x10
100 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

SCHEMA PRIPOJENI ZARIZENi PRO ELEKTROCHEMICKE GISTENI / LESTENI (CLEAN)

Svarovy

SVORKA ,,ZEM" N
— sev

—

VYROBEK
SPECIFIKACE
. N MultiPRO-270- MultiPRO-350-
PARAMETRY MultiPRO-200 MultiPRO-250 400V 400V

Jmenovité napéti sité 50 / 60 Hz, V 1x220 / 1x230 3x380 / 3x400

Jmenovity odbér proudu ze sité, A 23..27 29,6...35,1 12,1...14,1 16,2...18,7
Jmenovity svafovaci proud, A 200 250 270 350
Maximalni pracovni proud, A 270 335 350 450

Zatézovatel

70% pfi 200 A
100% pfi 167 A

60% pfi 250 A
100% pfi 193 A

70% pfi270 A
100% pfi225A

70% pii 350 A
100% pfi 290 A

Rozsah koliséni napéajeciho napéti, %

-27...418 -27...418 +15 +15
Rozsah nastaveni svafovaciho proudu, A 10...200 12...250 12...270 14...350
Rozsah nastaveni svafovaciho napéti, V 12..26 12...28 12...29 12...30
Rozsah regulace rychlosti podavani dratu, m/min 1,0...16,0
Pramér elektrody MMA, mm 1,6...5,0 1,6...6,0 1,6...6,0 1,6...6,0
Priimér svafovaciho dratu, mm 0,6...1,02 0,6...1,23 0,6...1,2 0,6...1,4
Typ podavace dratu 4- kladkovy, pohon viech kladek
Maximéalni hmotnost civky, kg 15

Impulzni rezimy svafovani, Hz MMA: 0,2...500 - nastavitelné; TIG: 0,2...500 — nastavitelné;

MIG/MAG - synergicky

Bezkontaktni zapalovani oblouku v TIG HF rezim

»Hot-Start“ v metodé MMA Nastavitelné

»Arc-Force“ v metodé MMA Nastavitelné

»Anti-Stick” v metodé MMA Nastavitelné

Jednotka sniZeni napéti naprazdno zapnuto / vypnuto

20,8...1,2 mm pro svafovani hlinikovym dratem
20,6...1,0 mm pro pulzni svafovani proudem s plnym ocelovym a nerezovym dratem

-11- PATON MultiPRO MMA/TIG/MIG/MAG
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PARAMETRY MUultiPRO-200 | MultiPRO-250 | M”“':&?, 270 Mu“'m;\), 350
Napéti naprazdno v metodé MMA, V 12/75
Napéti zapalovani oblouku, V 110
Jmenovity piikon, VA 5,1...6,1 6,6..7,8 8,0..94 10,7..12,3
Maximalni pfikon, kVA 7,5 9,5 11,4 15,3
Uginnost, % 90
Chlazeni Adaptivni
Rozsah provoznich teplot, °C -25...+45
Rozméry skfing (Délka x Sitka x Vyska), mm 360 x 260 x 270 360 x 260 x 270 540 x 360 x 400 540 x 360 x 400
Hmotnost bez civky dratu a pfisluSenstvi, kg 13,3 14,1 16,5 24,4
Stupen kryti 1P33

VYBER A NASTAVENIi FUNKCIi ZARIZENi

Ovladaci prvky (3) a (7) na ¢elnim panelu zdroje a podavace dratu jsou hlavni multifunkéni ovlada¢e menu. Oto¢enim ovladaciho knofliku
vyberete polozky menu nebo zménite hodnoty nastavitelného parametru. Stisknutim ovladaciho knofliku potvrdite volbu.

Kdyz je menu nastaveni uzaméeno, zafizeni vidy zobrazuje hodnotu hlavniho parametru aktualniho pracovniho rezimu. Otoenim
ovladaciho knofliku zménite hlavni parametr:

1) vmetodé MMA - svafovaci proud;

2) vmetodé TIG - svafovaci proud;

3) vmetodé MIG/MAG —svafovaci napéti;

4) v metodé MIG/MAG - Cistici napéti.

Odemknéte menu, abyste ziskali pfistup k jemnému nastaveni zvolené metody svafovani. Pomoci ovlddaciho knofliku vyberte
pozadovanou funkci nebo parametr, nastavte poZzadovanou hodnotu a stisknéte pro potvrzeni — zmény se okamzité aplikuji na aktualni
metodu svarovani.

V procesu svafovani MIG/MAG se na digitalnim displeji zobrazuje skuteény svafovaci proud. Po dokon&eni svafovani zlistava hodnota
skute¢ného svarovaciho proudu zobrazena na displeji zafizeni po dobu 8 sekund, coZz umoznuje svaredi ji zkontrolovat.

ODEMKNUTI A UZAMKNUTI MENU

Kdyz je menu nastaveni uzaméeno, na displeji se zobrazi symbol zavieného zamku: u

Stisknéte a podrzte ovladaci knoflik déle nez 3,5 sekundy pro odemknuti menu — zobrazi se animace otevirani zamku. Pockejte, az se
zédmek zcela otevre, a uvolnéte ovladaci knoflik — menu je odemceno.

Stisknéte a podrzte ovladaci knoflik déle nez 3,5 sekundy pro uzaméeni odeméeného menu — zobrazi se animace zavirani zadmku.
Pockejte, aZ se zamek zcela zavie, a uvolnéte ovlddaci knoflik — menu je uzamcéeno.

PREPINANI DO POZADOVANEHO REZIMU
Stisknéte tlacitko MODE pro piepinani mezi rezimy v cyklu (TIG, MMA, MIG/MAG, CLEAN).

RESETOVANI NASTAVENI

Stisknéte a podrzte ovladaci knoflik (3) nebo (7) déle nez 12 sekund pro obnoveni véech parametr(l a funkci aktualniho programu na
tovarni nastaveni.

POZOR! Pii podrzeni knofliku se menu uzamkne/odemkne, zobrazi se odpog¢itavani ,333, 222, 111, 000“, poté dojde k resetovani
nastaveni.

Resetovani kazdého programu v kazdé metodé svafovani se provadi samostatné.

ZMENA SVAROVACIHO PROGRAMU

V kazdé metodé& svafovani dostupné v zafizenich MultiPRO lze uloZit az 16 rdiznych nastaveni (svafovacich programa). Cislo aktualniho
programu se zobrazuje v pravém hornim rohu displeje. Po prvnim zapnuti zafizeni je pro kazdy rezim vZdy nastaven program €. 1. VSechny
zmény nastaveni pracovniho rezimu se automaticky ukladaji do aktualniho programu.

Nastavte pozadované rezimy svarovani a ulozte je pod riznymi &isly pro rychlé pfepinani:

1) Odemknéte menu zafizeni, pokud je uzaméeno;

2) Stisknéte tlac¢itko PROG. Otoc¢enim ovladaciho knofliku vyberte poZzadované &islo programu. Stisknéte knoflik pro potvrzeni;

3) Nastavte parametry a funkce zvoleného reZzimu - nastaveni se automaticky ulozi do zafizeni pod zvolenym €islem programu.

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




FPATON

SEZNAM FUNKCI
Metoda svarovani MIG/MAG

0) [-3-] welding voltage - hlavni zobrazovany parametr (vychozi hodnota = 19.0 V);
a) a)12...26.0V (krok zmény 0.1 V) pro MultiPRO-200;
b) b) 12...28.0 V (krok zmény 0.1 V) pro MultiPRO-250;
c) c)12...29.0 V (krok zmény 0.1 V) pro MultiPRO-270-400V;
d) d)12...32.0V (krok zmény 0.1 V) pro MultiPRO-350-400V;
1) [SPD] wire feed speed - druhy hlavni parametr (vychozi hodnota = 4.5 m/min);
a) 1.0 ... 16.0 m/min (krok zmény 0.1 m/min);
2) [t.Pr] time pre-gas (vychozi hodnota = 0.1 s);
a) 0.1...25.0 s (krok zmény 0.1 s);
3) [t.PO] time post- gas = 1.5 s (vychozi hodnota);
a) 0.5...25.0 s (krok zmény 0.1 s);
4) [t.uP] amperage rise time (vychozi hodnota = 0.1 s);
a) O[OFF] ... 5.0 s (krok zmény 0.1 s);
5) [t.dn] amper. fall time (vychozi hodnota = 0.1 s);
a) O[OFF] ... 5.0 s (krok zmény 0.1 s);
6) [but] torch button mode (vychozi hodnota = [2T]);
a) [2T] - dvoutaktni rezim tlacitka hofaku;
b) [4T] - tyftaktni rezim tlac¢itka hofaku;
7) [Ind] Inductance level (vychozi hodnota = 0);
a) -5...0... 5 stupid (krok zmény 1 stupen);
8) [SFt] soft start wire (vychozi hodnota = OFF);
a) ON - zapnuto;
b) OFF - vypnuto;
9) [Po.P] pulse mode (vychozi hodnota= OFF);
a) ON - zapnuto;
b) OFF —vypnuto;
Parametry pulzniho rezimu MIG/MAG:

10) [Adu] voltage adjust. - hlavni parametr (vychozi hodnota = 0,0 V). Zobrazuje se také vysledné welding voltage, které je ovlivnéno
hodnotou voltage adjust., wire feed speed, wire material a wire diameter;
a) -5.0...+5.0 V (krok zmény 0.1 V) Délka oblouku se zvySuje se zvySujici se hodnotou parametru;
11)  [tYP]wire material (vychozi hodnota = Fe);
a) Fe - b&zny ocelovy drét typu ER70S-6 (pouZivejte ochranny plyn* se sloZzenim 82 % Ar + 18 % CO, pouze);
b) St.St - nerezovy drat typu ER308L/ER316L (pouzivejte ochranny plyn* se slozenim 98 % Ar + 2 % CO, pouze);
c) ALSi - hlinik-kfemikovy drat typu ER4043 (pouzivejte plyn* 100 % Ar pouze);
d) AL.Mg - hlinik-hotgikovy drat typu ER5356 (pouzivejte plyn* 100 % Ar pouze);
12) [dia] wire diameter (vychozi hodnota = 0.8 mm);
a) 0,6...1.0 mm pro MultiPRO-200/ 250 - ocelovy a nerezovy drat;
b) 0,6...1.2 mm pro MultiPRO-270/ 350 — ocelovy a nerezovy drat;
c) 0,8...1,2 mm pro hlinikovy drat.

Metoda svarovani TIG

0) [-2-] welding amperage - hlavni zobrazovany parametr (vychozi hodnota = 60 A);
a) 12...200 A (krok zmény 1 A) pro MultiPRO-200;
b) 12...250 A (krok zmény 1 A) pro MultiPRO-250;
c) 12 ...270 A (krok zmény 1 A) pro MultiPRO-270-400V;
d) 14 ... 350 A (krok zmény 1 A) pro MultiPRO-350-400V;
1) [but] torch button mode (vychozi hodnota = [HF2T]);
a) LIFT - kontaktni zapaleni oblouku TIG-LIFT (horak s ventilem);
b) LIFT2T - kontaktni zapaleni, 2-taktni rezim tla¢itka TIG-LIFT2T;
c) LIFTAT - kontaktni zapaleni, 4-taktni rezim tla€itka TIG-LIFT4T;
POZOR! Pii pouziti TIG HF zapalovani oblouku odpojte signalni kabel od podavace dratu!
d) HF2T - bezkontaktni zapaleni, 2-taktni rezim tlacitka TIG-HF2T;
e) HF4T - bezkontaktni zapaleni, 4-taktni rezim tlacitka TIG-HFA4T;
2) [t.Pr]time pre-gas (vychozi hodnota = 0.4 s);
a) 0.1...25.0 s (krok zmény 0.1 s);
3) [t.PO]time post-gas (vychozi hodnota = 4.0 s);
a) 1.0 ...35.0 s (krok zmény 0.1 s);
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4) [Pr.A] start amperage (pilot arc) (vychozi hodnota=20A);
a) 12 ...50 A (krok zmény 1 A) pro MultiPRO-200;
b) 12 ...50 A (krok zmény 1 A) pro MultiPRO-250;
c) 12 ...50 A (krok zmény 1 A) pro MultiPRO-270-400V;
d) 14 ...50 A (krok zmény 1 A) pro MultiPRO-350-400V;
5) [Po.A]final amperage (vychozi hodnota=20A);
a) 12 ...50 A (krok zmény 1 A) pro MultiPRO-200;
b) 12 ...50 A (krok zmény 1 A) pro MultiPRO-250;
c) 12 ...50 A (krok zmény 1 A) pro MultiPRO-270-400V;
d) 14 ...50 A (krok zmény 1 A) pro MultiPRO-350-400V;
6) [t.uP]amperage rise time (vychozi hodnota =0.2s);
a) O[OFF] ... 15.0 s (krok zmény 0.1 s);
7) [t.dn] amper. fall time (vychozi hodnota = 0.2 s);
a) O[OFF] ... 15.0 s (krok zmény 0.1 s);
8) [Po.P] pulse mode (vychozi hodnota = OFF);
a) ON - zapnuto;
b) OFF —vypnuto;
Parametry pulzniho rezimu TIG:

9) [-2-] base amperage - hlavni zobrazovany parametr (vychozi hodnota = 60 A);
a) 12 ...200 A (krok zmény 1 A) pro MultiPRO-200;
b) 12 ... 250 A (krok zmény 1 A) pro MultiPRO-250;
c) 12...270 A (krok zmény 1 A) pro MultiPRO-270-400V;
d) 14 ... 350 A (krok zmény 1 A) pro MultiPRO-350-400V;
10) [I.PS] pause amperage (vychozi hodnota = 25 A);
a) 12...200 A (krok zmény 1 A) pro MultiPRO-200;
b) 12...250 A (krok zmény 1 A) pro MultiPRO-250;
c) 12...270 A (krok zmény 1 A) pro MultiPRO-270-400V;
d) 14 ... 350 A (krok zmény 1 A) pro MultiPRO-350-400V;
11) [Fr.P]frequency pulse (vychozi hodnota = 10.0 Hz );
a) 0.2...500 Hz (dynamicky krok 0.1 Hz...1 Hz);
12) [dut] impulse/pause duty - procentualni pomér impulsniho proudu k periodé opakovani téchto impulst (vychozi hodnota = 50%);
a) 4 ...80% (krok zmény 2%);
13) [SPT] SPOT welding mode (vychozi hodnota = OFF);
a) ON - zapnuto;
b) OFF - vypnuto;
Parametry reZimu SPOT/COLD TIG:
14) [I.SPT] spot amperage (vychozi hodnota= 160 A);
a) 12 ...200 A (krok zmény 1 A) pro MultiPRO-200;
b) 12 ... 250 A (krok zmény 1 A) pro MultiPRO-250;
c) 12 ...270 A (krok zmény 1 A) pro MultiPRO-270-400V;
d) 14 ... 350 A (krok zmény 1 A) pro MultiPRO-350-400V;
15) [t.SP]spot time (vychozi hodnota= 0.02 s);
a) 0.01 ... 25.0 s (dynamicky krok zmény 0.01 ...1 s);
16) [t.PS] pause time (vychozi hodnota=1,0s);
a) OFF ...0.5...5.0 s (krok zmény 0.1 s).

Metoda svafovani MMA

0) [-1-] - welding amperage - hlavni zobrazovany parametr (vychozi hodnota= 80 A);
a) 12 ...200 A (krok zmény 1 A) pro MultiPRO-200;
b) 12 ... 250 A (krok zmény 1 A) pro MultiPRO-250;
c) 12 ...270 A (krok zmény 1 A) pro MultiPRO-270-400V;
d) 14 ... 350 A (krok zmény 1 A) pro MultiPRO-350-400V;
1) [H.St] ‘Hot start’ power (vychozi hodnota= 40%);
a) O[OFF] ... 100% (krok zmény 5%);
2) [t.HS] ‘Hot start’ time (vychozi hodnota= 0.3 s);
a) 0.1...1.0 s (krok zmény 0.1 s);
3) [Ar.F] ‘Arc Force’ power (vychozi hodnota= 50%);
a) O[OFF] ... 100% (krok zmény 5%);
4) [u.AF] ‘Arc force’ threshold (vychozi hodnota= 12 V);
a) 9...18V (krok zmény 1V);
5) [CVS] volt-amperage characteristic slope (vychozi hodnota= 1.4 V/A);
a) 0.2... 1.8 V/A (krok zmény 0.4 V/A);
6) [Sh.A] ‘Short Arc’ mode (vychozi hodnota= OFF);
a) O[OFF] ... 3 stupné (krok zmény 1 stuperi);
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7) [BSn] voltage reduction device (vychozi hodnota= OFF);
a) ON - zapnuto;
b) OFF - vypnuto;

8) [Po.P] amperage pulsation mode (vychozi hodnota= OFF);
a) ON - zapnuto;
b) OFF - vypnuto;

Parametry pulzniho rezZimu MMA:

9) [-1-] base amperage (vychozi hodnota= 80 A);

a) 12...200 A (krok zmény 1 A) pro MultiPRO-200;

b) 12...250 A (krok zmény 1 A) pro MultiPRO-250;

c) 12...270 A (krok zmény 1 A) pro MultiPRO-270-400V;

d) 14 ... 350 A (krok zmény 1 A) pro MultiPRO-350-400V;
10) [I.PS] pause amperage (vychozi hodnota= 25 A);

a) 12...200 A (krok zmény 1 A) pro MultiPRO-200;

b) 12 ...250 A (krok zmény 1 A) pro MultiPRO-250;
c) 12...270 A (krok zmény 1 A) pro MultiPRO-270-400V;
d) 14 ... 350 A (krok zmény 1 A) pro MultiPRO-350-400V;
11) [Fr.P]frequency pulse (vychozi hodnota= 5.0 Hz);

a) 0.2 ... 500 Hz (dynamicky krok zmény 0.1 Hz...1 Hz);
12) [dut] impulse/pause duty (balance) - procentudlni podil pulzu proudu viiéi periodé opakovani pulzl (vychozi hodnota= 50%);

a) 20 ... 80% (krok zmény 2%).

Rezim elektrochemického ¢isténi/lesténi ‘CLEAN’

0) [-4-] voltage - hlavni parametr (vychozi hodnota = 12.0 V);
a) 8...12V (krok zmény 0.5 V).
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ZARUKA

Vazeny zakazniku!

PATON INTERNATIONAL Vam dékuje za vybér vyrobkd PATON™ a zaruéuje jejich vysokou kvalitu a bezchybnou funkci za pfedpokladu

dodrzovani pravidel jejich pouzivani.
POZOR!!! Pfed pouzitim zafizeni doporu¢ujeme seznamit se s ndvodem k obsluze a zkontrolovat spravnost vyplnéni
zaruéniho listu. Nazev zakoupeného modelu a jeho sériové &islo musi odpovidat Udajdm uvedenym v zaruénim listu.
Jakékoli zmény nebo opravy v zaruénim listu jsou zakazany!

ZARUGNIi PODMINKY

PATON INTERNATIONAL zarucuje spravnou funkci zdroje proudu za predpokladu dodrzeni pravidel pouzivani, skladovani a piepravy ze
strany spotiebitele.

POZOR! Bezplatny zarucni servis neni poskytovan v pfipadé mechanického poskozeni svafovaciho zafizeni!

Zakladni zaruéni doba pro svafovaci zafizeni je:

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

3roky

Zakladni zaruéni doba za¢ina dnem prodeje invertorového zafizeni koneénému zékaznikovi.

Pro zabranéni poruch zafizeni se doporucuje v zavislosti na podminkach provozu jednou za $est mésict sejmout ochranny kryt a vycistit
vnitini prvky a sougasti zafizeni stladenym vzduchem. Cisténi provadéjte opatrné a udrzujte hadici kompresoru v dostate&né vzdélenosti,
aby nedoslo k poskozeni mechanickych &asti a pajenych spojl elektronickych komponentd.

Béhem zékladni zaru¢ni doby se prodavajici zavazuje bezplatné pro vlastnika invertorového zafizeni PATON™:
— provést diagnostiku a zjistit pfi¢inu poruchy;

— zajistit potfebné uzly a prvky pro opravu;

— provést vyménu poskozenych prvk( a souéasti;

— provést testovani opraveného zafizeni.

Zakladni zaruka se nevztahuje na zafizeni:

— s mechanickym poskozenim, které ovlivnilo funk&nost zafizeni (deformace krytu a &asti v disledku padu z vysky nebo narazu,
vypadnuti tlagitek a konektordi);

— se stopami koroze, ktera zpGsobila poruchu;

— které selhalo v disledku pisobeni nadmérné vlhkosti;

— které selhalo v disledku nahromadéni vodivého prachu (uhlikovy prach, kovové piliny apod.);

— v pfipadé pokusu o neautorizovanou opravu a/nebo vymeénu soucasti.

Zakladni zaruka se rovnéz nevztahuje na vnéjsi Casti zafizeni vystavené fyzickému kontaktu a na pfislusenstvi / spotfebni material, u
kterych lze uplatnit narok nejpozdéji do dvou tydnti od prodeje:

— vypinac;

— ovladaci knofliky;

— konektory pro pfipojeni kabel(l a hadic;

— ovladaci konektory;

— sitovy kabel a sitova zastrcka;

— madlo pro pfenaseni, ramenni popruh, kufr, krabice;

— drzék elektrody, zemnici svorka, hofak, svarovaci kabely a hadice.

Prodavajici si vyhrazuje pravo odmitnout zaruéni opravu nebo stanovit datum vyroby zafizeni jako po¢ate¢ni datum pro plnéni zaruc¢nich
povinnosti (uréeny podle sériového Cisla):

— v pripadé ztraty zaruéniho listu;

— v pfipadé absence nebo nespravného vyplnéni zaruéniho listu pfi prodeji zafizeni.

Zarucni doba se prodluzuje o dobu trvani zaruéni opravy zafizeni v servisnim stredisku.

Informace o umisténi a kontaktech nejblizsiho servisniho stfediska ziskate u svého prodejce nebo dovozce.
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INFORMACE O LIKVIDACI POUZITEHO ZARIZENi

Symbol na vyrobku znamena, Ze zafizeni nesmi byt likvidovano jako komunalni odpad. Zafizeni
musi byt odevzdano na sbérné misto pro elektricka a elektronicka zafizeni k recyklaci, kde bude
pfijato zdarma. Informace o sbérnych mistech pouZitych zafizeni lze nalézt na webovych
strankach. Spravna likvidace v souladu se smérnici 2012/19/EU (WEEE) o odpadech elektrickych
a elektronickych zafizeni pomUze $etfit cenné pfirodni zdroje a zabranit zne&isténi zivotniho
prostfedi. Nedodrzeni vySe uvedenych doporu¢eni mlze vést k pokutdam podle platnych
pfedpist.

PRO DALSI INFORMACE O RECYKLACI ZARIZENi SE OBRATTE NA NEJBLIZSIHO PRODEJCE
NEBO DOVOZCE.
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Datum pfijeti k opravé

(podpis)

Znaky zavady:

Pficina:

Datum pfijeti k opravé

(podpis)

Znaky zavady:

Pficina:

Datum pfijeti k opravé , 20

(podpis)

Znaky zavady:

PFicina:
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Datum pfijeti k opravé

Znaky zavady:

(podpis)

Pficina:

Datum pfijeti k opravé

Znaky zavady:

(podpis)

PFicina:

Datum pfijeti k opravé

Znaky zavady:

, 20

(podpis)

PFicina:
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