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VYHLASENIE O ZHODE EU
Vyrobca

PATON INTERNATIONALLLC
Novopyrohivska 66, 03045 Kyjev, UKRAJINA

Tymto vyhlasujeme, Ze toto vyhldsenie o zhode bolo vydané na nasu vyluénu
zodpovednost a vztahuje sa na nasledujtci vyrobok:

Oznacenie Verbku: PATON™ MultiPRO-200
PATON™ MultiPRO-250

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

Predmet tohto vyhldsenia je v sulade s prislusnymi smernicami a normami:

Smernice a hormy:
Bezpecnost strojov — Elektrické
zariadenia strojov-

Zariadenia na oblukové zvaranie — Cast EN IEC 60974-1:2018/A1:2019
1: Zdroj zvaracieho prudu EN IEC 60974-1:2022/A1:2022
Zariadenia na oblukové zvaranie — Cast
10: PoZiadavky na elektromagneticku

EN IEC 60204-1:2018

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

kompatibilitu

Podpisané v mene: PATON International LLC

Miesto a datum: 03045 Kyjev, UKRAJINA 04.
— ! ‘

Podpis / -

Meno, funkcia: Mark Tokmakov

Technicky riaditel

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

E-Mail: office@paton.ua
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Zvéraci pristroj je vyrobeny v stlade s technickymi normami a stanovenymi pravidlami bezpeénosti
prace. V pripade nespravneho zaobchdadzania vSak vznika nebezpecenstvo:

— poranenia obsluzného personalu alebo tretej osoby;

— poskodenia samotného pristroja alebo materidlnych hodnét podniku;

— naru$enia efektivneho pracovného procesu.

Vsetky osoby, ktoré suvisia s uvedenim pristroja do prevadzky, jeho obsluhou, Gdrzbou a servisom,
musia:

— absolvovat prislusnu atestaciu;

— mat znalosti zo zvarania;

— presne dodrziavat tento ndvod na obsluhu.

Poruchy, ktoré mézu znizit bezpeénost, musia byt okamzite odstranené.

PRAVIDLA BEZPECNOSTI PRACE

NEBEZPECENSTVO SIETOVEHO A ZVARACIEHO PRUDU

- zasah elektrickym prddom moze byt smrtelny;

- magnetické polia vytvarané tymto zariadenim mozu nepriaznivo ovplyvnit funkciu elektrickych
pristrojov (napr. kardiostimulatorov). Osoby pouzivajuce takéto zariadenia by sa mali pred priblizenim k
zvaraciemu pracovistu poradit s lekarom;

- zvaraci kabel musi byt pevny, neposkodeny a izolovany. Uvolnené spoje a poskodené kable je potrebné
okamzite vymenit. Sietové kable a kable zvaracieho stroja musia byt pravidelne kontrolované odbornym
elektrikarom na stav izolacie;

- pocas pouZivania je zakdzané snimat vonkajsi kryt stroja.
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NEBEZPECENSTVO ZIARENIA ZVARACIEHO OBLOKA

Je zakazané sledovat zvaraci obluk volnym okom. Obluk a rozstreky vznikajlce pocas prace mozu
sposobit popaleniny koZe alebo vyvolat poZziar, preto je vzdy potrebné nosit ochrannd masku s
tmavenym filtrom (DIN 9-10). Nepovolané osoby, ktoré sa nachadzaju vzéne pésobenia pristroja, si
musia chranit o¢i $pecidlnymi ochrannymi okuliarmi alebo pouZzivat nehorlavé clony pohlcujice
Ziarenie.

NEBEZPECENSTVO SKODLIVYCH PLYNOV A VYPAROV

- vzniknuty dym a Skodlivé plyny odstranit zo zény prace $pecialnymi prostriedkami;
- zabezpecit dostato¢ny privod ¢erstvého vzduchu;

- vypary rozpustadiel nesmu preniknut do zény Ziarenia zvaracieho oblika.
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NEBEZPECENSTVO MAGNETICKEHO POLA

Magnetické polia vytvorené vysokym prddom mézu mat negativny vplyv na ¢innost elektrickych
pristrojov (napriklad kardiostimulator). Osoby, ktoré maju takéto pristroje, sa musia poradit s
lekdrom predtym, ako sa pribliZia k pracovisku zvarania.

NEBEZPECENSTVO VYLETUJUCICH ISKIER

- horlavé predmety odstranit zo zény prace;

- zvéracie prace nie su dovolené na nadrziach, v ktorych sa nachadzaju alebo nachadzali plyny,

palivd, ropné produkty. Existuje riziko vybuchu zvy$kov tychto produktov;

- v priestoroch s nebezpecenstvom poZiaru a vybuchu je potrebné dodrziavat osobitné pravidla v
stlade s narodnymi a medzindrodnymi normami.

OSOBNA OCHRANNA VYBAVA

Na osobnu ochranu dodrZiavajte nasledovné pravidla:

- nosit pevné obutie so zachovanymi izolacnymi vlastnostami, aj vo vlhkych podmienkach;

- chranit ruky izolaénymi rukavicami;

- chranit o¢i ochrannou maskou s filtrom proti ultrafialovému Ziareniu, ktory zodpoveda
bezpecnostnym normam;

- pouzivatiba vhodny (tazko zapalny) odev.

é%%% De

NEBEZPECENSTVO INTENZIVNEHO HLUKU

Zvéaraci obluk, ktory vznika po¢as zvarania, mbéze produkovat hluk na trovni vy$Sej ako 85 dB pocas
8 hodin pracovného Casu. Zvaraci, ktori pracuju so zariadenim, musia pocas prace nosit prostriedky
na ochranu sluchu.
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VYBALENIE

Sucastou dodavky zariadenia je:

Struény néavod
na obsluhu

Kladky pre plny a

s - . hlinikovy drét

Zvaraci kabel s drziakom elektrody
ABICOR BINZEL, 3 m*

Popruh na
prenasanie

Zdroj zvaracieho prudu s

Zvéraci kabel so svorkou uzemnenia podavagom drétu

ABICOR BINZEL, 3 m*

Rychlospojka
pneumaticka, 2 ks

Horak pre poloautomatické zvaranie ABICOR Horak pre argonové zvaranie ABICOR BINZEL,
BINZEL, 3 m* 4m*

* - Nie je dostupné pre modely MultiPRO ,,WA*

OVLADACIE PRVKY A INDIKACIA

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

1- Displej zvaracej jednotky;

2- Tlacidlo vyberu reZimu zvarania MODE:

a) ruc¢né oblukové zvaranie (MMA);

b) argénové oblikové zvaranie (TIG);

c) poloautomatické zvaranie vochrannom plyne (MIG/MAG);
d) Gistenie/leStenie nehrdzavejlcej ocele (CLEAN);

3- Otocny regulator na vyber funkcii (parametrov) aktualneho reZimu zvérania a nastavenie ich hodnoty (predvolené nastavenie —
nastavenie parametra napatia zvarania pri metéde MIG/MAG). Funkcie sa vyberaju otd€anim regulétora. Stlacte a otocte regulator,
aby ste upravili hodnotu zvoleného parametra. Opatovnym stla¢enim reguldtora sa vratite do menu vyberu funkcii/parametrov;

4- Tlacidlo vyberu zvaracieho programu PROG (parametre prednastavené pouzivatelom). Dodatoéna funkcia v rezZime MIG/MAG:
stlaéte a podrzte 1 sekundu na nastavenie Urovne indukénosti;

5-Tlacidlo TEST GAS na kontrolu privodu ochranného plynu. Stlatenim otvorite ventil ochranného plynu. Opéatovnym stlacenim
zatvorite privod plynu alebo sa ventil automaticky zatvori po 15 sekundach. Poc¢as testu plynu sa drét nepodava;

6- Tlacidlo VOLTAGE na nastavenie napatia zvarania na jednotke podavania drétu;

7- Otocny regulator na vyber a nastavenie funkcii (parametrov) aktualnej metédy zvarania na jednotke podavania drétu (predvolené
nastavenie — nastavenie rychlosti podévania drétu pri poloautomatickom zvarani MIG/MAG);

8- Digitalny displej jednotky podavania drétu;

9- Tlacidlo vyberu zvéaracieho programu PROG (parametre prednastavené pouZivatelom) na jednotke podévania drotu. Dodato¢na
funkcia v rezime MIG/MAG: stlacte a podrzte 1 sekundu na nastavenie Urovne indukénosti;

10- Tlacidlo WIRE INSTALL na podavanie drétu do zvaracej hadice a k horéku. Plyn sa neprivadza;

11- Napdjacia prepojka zvaracieho prudu k jednotke podéavania drétu;

12- Konektor typu EURO KZ-2 pre horak MIG/MAG;

13- Konektor tlacidiel horaka (TIG zvaranie);

14- Zasuvka ochranného plynu (pre horak TIG);

15- Zapadka krytu jednotky podavania drotu;

16- Kryt priestoru cievky drotu;

17- Priestor cievky zvaracieho drotu;

18- Drziak cievky drétu s pruzinovym brzdovym mechanizmom;

19- Zasuvka ochranného plynu (MIG/MAG zvaranie);

20- Konektor riadiaceho kébla podavaca drotu;

21- Hlavny vypinac/isti¢ napéjania;

22- Vstupna zasuvka ochranného plynu (z plynovej flase) (TIG zvaranie);

23- Miesto pripojenia kdbla uzemnenia;

24~ Poistky podévaca drotu a ohrievaca plynu;

25~ Zasuvka 36 V pre ohrievac¢ plynu;

26~ Napéjaci kabel;

A -+’ Zasuvka zvaracieho pradu:

a) poloautomatické zvaranie MIG/MAG plnym drétom - pripojeny je kabel jednotky podévania drotu (predvolené nastavenie);

b) poloautomatické zvaranie MIG/MAG rurkovym drétom — pripojeny je kabel uzemnenia;

c) TIG zvaranie - pripojeny je iba kdbel uzemnenia;

d) ruéné oblukové zvaranie MMA - pripojeny je kabel drziaka elektrédy (kdbel uzemnenia sa pripéja pri pouZiti Specialnych elektréd);
e) Cistenie/leStenie CLEAN - pripojeny je kdbel uzemnenia;
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B - ‘-’ Zasuvka zvaracieho pradu:
a) poloautomatické zvaranie MIG/MAG plnym drétom - pripojeny je kdbel uzemnenia;
b) poloautomatické zvaranie MIG/MAG rdrkovym drotom — pripojeny je kabel jednotky podavania drotu;
c) TIG zvaranie - pripojeny je iba kdbel TIG horaka;
d) ruéné oblukové zvaranie MMA - pripojeny je kdbel uzemnenia (kdbel drziaka elektrody sa pripaja pri pouZiti Specidlnych elektréd);
e) Cistenie/leStenie CLEAN - pripojeny je kabel elektro-kefy.

INDIKACIA

MIG/MAG

Displej zdroja napajania Displej podavaca drétu

MMA

RlRlH1Fi
/!
4]

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

Displej zdroja napajania

TIG

, 1- Qlftuélny reliim prevadzky;
2 - Cislo aktualneho programu;
7 3 - Nazov funkcie / parametra;
4 - Hodnota zvolenej funkcie / parametra
Farameters: o 5 - Zoznam a nastavené hodnoty nasledujucich 2
A e

Displej zdroja napajania

CLEAN

Displej zdroja napajania

UVEDENIE DO PREVADZKY

Zvéraciajednotka je uréend vyhradne naru¢né oblikové zvaranie (MMA), argénové oblikové zvaranie (TIG), zvaranie v ochrannych
plynoch (MIG/MAG), ako aj na elektrochemické Cistenie/leStenie vyrobkov z nehrdzavejlucej ocele (CLEAN). Kazdé iné pouzitie
zariadenia sa povaZuje za nespravne. Vyrobca nezodpoveda za $Skody spdsobené nespravnym pouzitim zariadenia. Spravne
pouZitie predpoklada dodrziavanie tohto navodu na obsluhu.

-7- PATON MultiPRO MMA/TIG/MIG/MAG



PATON
POZIADAVKY NA INSTALACIU

Zariadenie musi byt umiestnené tak, aby bol zabezpeceny volny privod a odvod chladiaceho vzduchu cez ventilaéné otvory na
prednom a zadnom paneli. Dbajte na to, aby kovovy prach (napr. brisny prach) nebolventildtorom nasavany priamo do zariadenia.

PRIPOJENIE K SIETI

Zvaraci stroj PATON MultiPRO je urceny pre:
1- Sietové napatie 1x220 V (-27 % +18 %) — pre modely MultiPRO-200/250;
2- Trojfazové sietové napatie 3x380 V alebo 3x400 V (pre modely MultiPRO-270 a MultiPRO-350-15-4-400V. Bezpecnostné
predpisy vyZzaduju uzemnenie krytu zariadenia. Existuju dva sp6soby uzemnenia:
— pouzitim Stvrtého vodic¢a v Zlto-zelenom sietovom kabli (medzindrodna norma IEC 60445);
— pouzitim skrutkovej svorky na zadnej stene zariadenia (prisnej$ia norma uzemnenia pouzivana v krajinach SNS). Pouzite
Stvorzilovy kabel, ktory zodpoveda norme IEC 60445, na pripojenie zvaracich zariadeni PATON k trojfazovej sieti:

— Hnedy vodi¢ -fazal1; L2
— Ciernyvodi¢ -faza L2;

— Modry vodic¢ -faza L3;

— Zlto-zeleny vodi& - uzemnenie.

POZOR! Pri pripojeni zariadenia k napétiu vyssiemu ako 270 V (pre MultiPRO- L1

200/250) alebo 450 V (pre modely MultiPRO-270/350-15-4-400V) vSetky zaruéné L3
zavazky vyrobcu zanikaju! Zaruka zaniké aj v pripade nespravneho pripojenia fazy

siete na uzemnenie zdroja.
Pouzivajte sietovu zastrcku, prierezy kablov a poistky zodpovedajlce technickym J_
parametrom zariadenia.

VYBER JAZYKA MENU ZARIADENIA

Podrzte tlacidlo MODE a zapnite zariadenie pre vyber/zmenu jazyka menu. Pomocou ovladacieho gombika (3) alebo (7) vyberte
pozadovany jazyk a stlacenim potvrdte vyber. Zariadenie bude pokracovat v prevadzke vo zvolenom jazyku.

PARAMETRE REZIMOV ZVARANIA

Priemer elektrody Nastaveny zvaraci prad Priemer zvaracieho drotu Prierez kazdej zily Max. dizka
MMA, mm pre MMA aTIG, A pre MIG/MAG, mm sietového kabla, mm? kabla, 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
a3 do 120 do @0.8 2.5 130
4 205
6 310
2 75
2.5 95
@4 do 160
4 155
do @1.0 6 230
2.5 75
25 do 200 4 125
6 185
2.5 60
26 (taazca sa) do250 do@1.2" 4 100
6 150

UPOZORNENIE! Hlavny vypina& MultiPRO-200/250 neodpoji Gplne vnatornu elektroniku od napétia po vypnuti zariadenia. Preto
v stlade s bezpe¢nostnymi predpismi po ukonéeni préace odpojte zastréku zo siete.

Do 1,0 mm pre pulzné zvaranie priudom s ocelovym a nerezovym drétom

PATON MultiPRO MMA/TIG/MIG/MAG -8-
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Priemer elektrody Nastaveny zvaraci prad ::;:r:::m::;:ﬁg Prierez kazdej zZily Max. dizka
MMA, mm pre MMA aTIG, A mm ? sietového kabla, mm? kabla, 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 (taviaca sa) do 270 do @1,2 4 135
6 205
2,5 65
26 do 350 do@1,4 4 100
6 150

SCHEMA PRIPOJENIA ZARIADENIA PRE ZVARANIE V OCHRANNYCH PLYNOCH

(MIG/MAG)

-9- PATON MultiPRO MMA/TIG/MIG/MAG
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SCHEMA PRIPOJENIA ZARIADENIA PRE TIG (VOLFRAMOVE OBLUKOVE ZVARANIE V
INERTNOM PLYNE) - TIG-LIFT

Art+He = G‘
_Jf?ﬁ}_,

ARG(’;N ovY
HORAK

SVORKA ZEM™
==

~—2r_
VYROBOK

SCHEMA PRIPOJENIA ZARIADENIA PRE TIG (VOLFRAMOVE OBLUKOVE ZVARANIE V
INERTNOM PLYNE) - TIG-2T/4T

ARG(’;N ovY
HORAK

e

- SVORKA .7

ol

VYROBOK

UPOZORNENIE! Nezabudnite odpojit signalny kabel od podavaca drotu pri pouZiti rezimov zapalovania oblika TIG HF!
SCHEMA PRIPOJENIA ZARIADENIA PRE RUCGNE OBLUKOVE ZVARANIE (MMA)

= r‘—f‘\\ DRZIAK ELEKTRODY
of L A i\
\ f.iClL"'lllll

_'TJ.:, / svonm HZEN”

..-—-—,_-‘.-|'

I "—‘_ — VYROBOK
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ODPORUCANE DLZKY NAPAJACICH KABLOV PRE MMA ZVARANIE

Max. prud, A D e aali=dnym Prierez, mm? Typ kabla
smerom), 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 PRIPOJENIA ZARIADENIA PRE ELEKTROCHEMICKE CISTENIE / LESTENIE (CLEAN)

TECHNICKE SPECIFIKACIE

PATON DRAUSH

SVORKA ,ZEM” ZVAROVY
—_—— SEVY
== VYROBOK

MultiPRO-270-

MultiPRO-350-

PARAMETRE MultiPRO-200 MultiPRO-250 400V 400V
Menovité napétie siete 50 / 60 Hz, V 1x220/ 1x230 3x380 / 3x400
Menovity prud odoberany zo siete, A 23..27 29,6...35,1 12,1...14,1 16,2...18,7
Menovity zvaraci prud, A 200 250 270 350
Maximalny pracovny prad, A 270 335 350 450
Zatazovatel 70% pri 200 A 60% pri 250 A 70% pri270 A 70% pri 350 A

100% pri 167 A

100% pri 193 A

100% pri225A

100% pri 290 A

Medze odchylky napajacieho napéatia, %

-27..+18 -27..+18 +15 £15
Rozsah nastavenia zvaracieho pridu, A 10...200 12...250 12...270 14...350
Rozsah nastavenia zvaracieho napatia, V 12..26 12...28 12...29 12...30
Rozsah regulécie rychlosti podavania drétu, m/min 1,0...16,0
Priemer elektrédy MMA, mm 1,6...5,0 1,6...6,0 1,6...6,0 1,6...6,0
Priemer zvaracieho drétu, mm 0,6...1,0 0,6...1,23 0,6...1,2 0,6...1,4

Typ podévaca drétu

4- kladkovy, pohon vsetkych kladiek

Maximalna hmotnost cievky, kg

15

Impulzné rezimy zvarania, Hz

MMA: 0,2...500 - nastavitelné; TIG: 0,2...500 — nastavitelné;
MIG/MAG - synergické

Bezkontaktné zapalenie oblika v TIG

rezim HF

,Hot-Start“ v metéde MMA

nastavitelné

»Arc-Force“ v metode MMA

nastavitelné

»Anti-Stick”“ v metéde MMA

nastavitelné

Zariadenie na zniZenie napatia naprazdno

zap/vyp

20,8...1,2 mm pre zvaranie hlinikovym drotom

20,6...1,0 mm pre pulzné zvéranie pridom s plnym ocelovym a nerezovym drétom
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PARAMETRE MultiPRO-200 | MultiPRO-250 | M”“':&?, 270 Mu“'m;\), 350
Napatie naprazdno v metéde MMA, V 12/75
Napatie zapalenia obluka, V 110
Menovity prikon, kVA 51..6,1 6,6..7,8 8,0...9,4 10,7..12,3
Maximalny prikon, kVA 7,5 9,5 11,4 15,3
Uginnost, % 90
Chladenie adaptivne
Rozsah prevadzkovych teplét, °C -25...+45
Rozmery skrine (Dizka x Sirka 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 cievky s drétom a prisluSenstva, kg 13,3 14,1 16,5 24,4
Stuperi ochrany 1P33

VYBER A NASTAVENIE FUNKCIi ZARIADENIA

Ovladacie prvky (3) a (7) na €elnom paneli zdroja a podavaca drétu su hlavné multifunkéné ovlddace menu. Otocenim ovlddacieho
gombika vyberiete poloZzky menu alebo zmenite hodnotu nastavitelného parametra. Stlacenim gombika potvrdite volbu.

Ked je menu nastaveni uzamknuté, zariadenie vZdy zobrazuje hodnotu hlavného parametra aktualneho pracovného rezimu. Oto¢enim
gombika zmenite hlavny parameter:
1) vmetéde MMA

2) vmetdde TIG

3) vmetdde MIG/MAG — zvaracie napétie;

4) vrezime CLEAN - Cistiace napétie.

Na odomknutie menu odomknite menu, aby ste ziskali pristup k funkcidam jemného nastavenia zvolenej metddy zvarania. Pomocou
gombika vyberte poZzadovanu funkciu alebo parameter, nastavte pozadovanu hodnotu a stlacte pre potvrdenie — zmeny sa okamzZite
aplikuju na aktualnu metddu zvarania.

Pri procese zvarania MIG/MAG sa na digitdlnom displeji zobrazuje skuto¢ny zvaraci prad. Po ukonceni zvarania zostédva hodnota
skuto¢ného prudu zobrazena na displeji zariadenia eSte 8 sekiind, €o umoziiuje zvaracovi jej kontrolu.

ODOMKNUTIE A UZAMKNUTIE MENU

—zvéraci prud;
—zvaraci prud;

Ked'je menu nastaveni uzamknuté, na displeji sa zobrazi symbol zatvoreného zamku: u

Stlacte a podrzte ovladaci gombik dlhsie ako 3,5 sekundy na odomknutie menu — zobrazi sa animacia otvarania zamku. Pockajte, kym
sa zamok Uplne otvori, a uvolnite gombik — menu je odomknuté.

Stlacte a podrzte ovlddaci gombik dlhSie ako 3,5 sekundy na uzamknutie odomknutého menu - zobrazi sa animécia zatvarania zamku.
Pockaijte, kym sa zamok Uplne zatvori, a uvolnite gombik — menu je uzamknuté.

PREPNUTIE DO POZADOVANEHO REZIMU PREVADZKY
Stlacte tlacidlo MODE pre cyklické prepinanie medzi rezimami (TIG, MMA, MIG/MAG, CLEAN).

RESETOVANIE NASTAVEN/

Stlacte a podrzte ovlddaci gombik (3) alebo (7) dlhSie ako 12 sekund, aby ste resetovali vSetky parametre a funkcie aktualneho
programu na vyrobné nastavenia.

POZOR! Pocas podrzania gombika sa menu uzamkne/odomkne, zobrazi sa odpocitavanie ,,333, 222, 111, 000“ a nasledne sa
nastavenia resetuju.

Resetovanie kazdého programu v kazdej metdde zvéarania sa vykondva samostatne.

ZMENA ZVARACIEHO PROGRAMU

V kazdej metdde zvarania dostupnej v zariadeniach MultiPRO je mozné ulozit a7 16 réznych nastaveni (zvéracich programov). Cislo
aktudlneho programu sa zobrazuje v pravom hornom rohu displeja. Po prvom zapnuti zariadenia je v kazdom rezime vidy nastaveny
program €. 1. VSetky zmeny nastaveni sa automaticky ukladaju do aktuélneho programu.

Nastavte pozadované rezimy zvarania a ulozte ich pod réznymi ¢islami pre rychle prepinanie:

1) Odomknite menu zariadenia, ak je uzamknuté;

2) Stlacte tlacidlo PROG. Oto¢enim gombika vyberte poZzadované &islo programu. Stlaéte pre potvrdenie;

3) Nastavte parametre a funkcie zvoleného reZimu - nastavenia sa automaticky uloZia pod zvolenym €islom programu.
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ZOZNAM FUNKCIi
Metéda zvarania MIG/MAG

0) [-U-] welding voltage - hlavny zobrazovany parameter (predvolend hodnota = 19.0 V);
a) 12...26.0V (krok zmeny 0.1 V) pre MultiPRO-200;
b) 12...28.0V (krok zmeny 0.1 V) pre MultiPRO-250;
c) 12...29.0V (krok zmeny 0.1 V) pre MultiPRO-270-400V;
d) 12...32.0V (krok zmeny 0.1 V) pre MultiPRO-350-400V;
1) [SPD] wire feed speed - druhy hlavny parameter (predvolena hodnota = 4.5 m/min);
a) 1.0 ... 16.0 m/min (krok zmeny 0.1 m/min);
2) [t.Pr] time pre-gas (predvolena hodnota= 0.1 s);
a) 0.1...25.0 s (krok zmeny 0.1 s);
3) [t.PO] time post- gas = (predvolend hodnota = 1.5 s);
a) 0.5...25.0 s (krok zmeny 0.1 s);
4) [t.uP] amperage rise time (predvolend hodnota= 0.1 s);
a) O[OFF] ... 5.0 s (krok zmeny 0.1 s);
5) [t.dn] amper. fall time (predvolena hodnota= 0.1 s);
a) O[OFF] ... 5.0 s (krok zmeny 0.1 s);
6) [but] torch button mode (predvolena hodnota=[2T]);
a) [2T] - 2-taktny rezim tlacidla horéka;
b) [4T] - 4-taktny reZim tlacidla horédka;
7) [Ind] Inductance level (predvolena hodnota= 0);
a) -5...0... 5 stupnov (krok zmeny 1 stupen);
8) [SFt] soft start wire (predvolena hodnota= OFF);
a) ON - zapnuté;
b) OFF - vypnuté;
9) [Po.P] pulse mode (predvolena hodnota= OFF);
a) ON - zapnuté;
b) OFF - vypnuté;
Parametre pulzného rezimu MIG/MAG:

10) [Adu] voltage adjust. - hlavny parameter (predvolena hodnota = 0,0 V). Zobrazuje sa aj vysledna hodnota welding voltage, ktora
je ovplyvnena voltage adjust., wire feed speed, wire material a wire diameter;
a) -5.0...+5.0 V (krok zmeny 0.1 V). Dizka oblika sa zvy3uje so zvy$ujlicou sa hodnotou parametra;
11)  [tYP]wire material (predvolend hodnota = Fe);
a) Fe - bezny ocelovy drot typu ER70S-6 (pouZit ochranny plyn? zloZenia 82 % Ar + 18 % CO, iba);
b) St.St - nerezovy drét typu ER308L/ER316L (pouZit ochranny plyn* zloZenia 98 % Ar + 2 % CO, iba);
c) ALSi - hlinikovo-kremikovy drét typu ER4043 (pouzit iba plyn® 100 % Ar);
d) AL.Mg - hlinikovo-horéikovy drét typu ER5356 (pouzit iba plyn* 100 % Ar);
12) [dia] wire diameter (predvolena hodnota = 0.8 mm);
a) 0,6...1.0 mm pre MultiPRO-200/250 - ocelovy a nerezovy drot;
b) 0,6...1.2 mm pre MultiPRO-270/350 - ocelovy a nerezovy drét;
c) 0,8...1,2 mm pre hlinikovy drot.

TIG zvaranie

0) [-A-] welding amperage - hlavny zobrazovany parameter (predvolena hodnota= 60 A);
a) 12...200 A (krok zmeny 1 A) pre MultiPRO-200;
b) 12 ... 250 A (krok zmeny 1 A) pre MultiPRO-250;
c) 12 ...270 A (krok zmeny 1 A) pre MultiPRO -270-400V;
d) 14...350 A (krok zmeny 1 A) pre MultiPRO -350-400V;
1)  [but] torch button mode (predvolena hodnota= [HF2T]);
a) LIFT - kontaktné zapalenie obluka TIG-LIFT (horak s ventilom);
b) LIFT2T - kontaktné zapalenie, 2-taktny reZim tlacidla TIG-LIFT2T;
c) LIFT4T - kontaktné zapalenie, 4-taktny reZim tlacidla TIG-LIFT4T;
UPOZORNENIE! Pri pouziti rezimu zapalenia obluka TIG HF je potrebné odpojit signalny kabel od podavaca drotu!
d) HF2T - bezkontaktné zapalenie, 2-taktny reZzim tlacidla TIG-HF2T;
e) HF4T - bezkontaktné zapalenie, 4-taktny rezim tlacidla TIG-HFA4T;
2) [t.Pr]time pre-gas (predvolend hodnota= 0.4 s);
a) 0.1...25.0 s (krok zmeny 0.1 s);
3) [t.PO]time post-gas (predvolend hodnota=4.0's);
a) 1.0...35.0 s (krok zmeny 0.1 s);

4 odporuéany prietok plynu od 7 I/min pre nizke prady a od 14 /min a viac pre pridy 150 - 200 A
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4) [Pr.A] start amperage (pilot arc) (predvolena hodnota= 20 A);
a) 12 ...50 A (krok zmeny 1 A) pre MultiPRO -200;
b) 12 ...50 A (krok zmeny 1 A) pre MultiPRO -250;
c) 12 ...50 A (krok zmeny 1 A) pre MultiPRO -270-400V;
d) 14 ...50 A (krok zmeny 1 A) pre MultiPRO -350-400V;
5) [Po.A]final amperage (predvolena hodnota= 20 A);
a) 12 ...50 A (krok zmeny 1 A) pre MultiPRO -200;
b) 12 ...50 A (krok zmeny 1 A) pre MultiPRO -250;
c) 12 ...50 A (krok zmeny 1 A) pre MultiPRO -270-400V;
d) 14 ...50 A (krok zmeny 1 A) pre MultiPRO -350-400V;
6) [t.uP]amperage rise time (predvolena hodnota= 0.2 s);
a) O[OFF] ... 15.0 s (krok zmeny 0.1 s);
7) [t.dn]amper. fall time (predvolend hodnota= 0.2 s);
a) O[OFF] ... 15.0 s (krok zmeny 0.1 s);
8) [Po.P] pulse mode (predvolena hodnota= OFF);
a) ON -zapnuté;
b) OFF - vypnuté;
Parametre impulzného rezimu TIG:

9) [-A-] base amperage - hlavny zobrazovany parameter (predvolend hodnota= 60 A);
a) 12 ...200 A (krok zmeny 1 A) pre MultiPRO-200;
b) 12 ... 250 A (krok zmeny 1 A) pre MultiPRO-250;
c) 12...270 A (krok zmeny 1 A) pre MultiPRO -270-400V;
d) 14...350 A (krok zmeny 1 A) pre MultiPRO -350-400V;
10) [I.PS] pause amperage (predvolend hodnota= 25 A);
a) 12...200 A (krok zmeny 1 A) pre MultiPRO -200;
b) 12...250 A (krok zmeny 1 A) pre MultiPRO -250;
c) 12...270 A (krok zmeny 1 A) pre MultiPRO -270-400V;
d) 14...350 A (krok zmeny 1 A) pre MultiPRO -350-400V;
11) [Fr.P]frequency pulse (predvolend hodnota= 10.0 Hz);
a) 0.2...500 Hz (dynamic krok zmeny 0.1 Hz...1 Hz);
12) [dut] impulse/pause duty — percentudlny podiel impulzu prddu vzhladom na periédu opakovania tychto impulzov (predvolena
hodnota = 50%);
a) 4 ... 80% (krok zmeny 2%);

13) [SPT] SPOT welding mode (predvolena hodnota= OFF);
a) ON -zapnuté;
b) OFF - vypnuté;
Parametre rezZimu SPOT/COLD TIG:
14) [I.SPT] spot amperage (predvolena hodnota= 160 A);
a) 12 ...200 A (krok zmeny 1 A) pre MultiPRO -200;
b) 12 ... 250 A (krok zmeny 1 A) pre MultiPRO -250;
c) 12 ...270 A (krok zmeny 1 A) pre MultiPRO -270-400V;
d) 14...350 A (krok zmeny 1 A) pre MultiPRO -350-400V;
15) [t.SP]spottime (predvolena hodnota=0.02 s);
a) 0.01 ... 25.0 s (dynamicky krok zmeny 0.01 ...1 s);
16) [t.PS] pause time (predvolend hodnota= 1,0 s);
a) OFF ...0.5...5.0 s (krok zmeny 0.1 s).

Metéda zvarania MMA

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

8) [Po.P] amperage pulsation mode (predvolena hodnota= OFF);
a) ON - zapnuté;
b) OFF - vypnuté;

Parametre pulzného rezimu MMA:

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

a) 12...200 A (krok zmeny 1 A) pre MultiPRO-200;

b) 12...250 A (krok zmeny 1 A) pre MultiPRO-250;

c) 12...270 A (krok zmeny 1 A) pre MultiPRO-270-400V;

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

a) 12 ...200 A (krok zmeny 1 A) pre MultiPRO-200;

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

a) 0.2 ... 500 Hz (dynamicky krok zmeny 0.1 Hz...1 Hz);
12) [dut] impulse/pause duty - percentudlny podiel impulzu pridu vzhladom na periédu opakovania (predvolenéd hodnota= 50%);

a) 20 ... 80% (krok zmeny 2%).

Rezim elektrochemického Gistenia/leStenia ‘CLEAN’

0) [-U-] voltage - hlavny parameter (predvolena hodnota = 12.0 V);
a) 8...12V (krok zmeny 0.5 V).

-15- PATON MultiPRO MMA/TIG/MIG/MAG



FPATON

ZARUKA

Vazeny zakaznik!

PATON INTERNATIONAL véam dakuje za vyber vyrobkov PATON™ a zarucuje vysoku kvalitu a spravnu funkénost tohto vyrobku za

predpokladu dodrziavania pravidiel jeho pouZivania.
POZOR!!! Pred pouzitim zariadenia odpori¢ame precitat si ndvod na obsluhu a skontrolovat spravnost vyplnenia
zarucného listu. Nazov zakipeného modelu a jeho sériové ¢islo musia zodpovedat idajom uvedenym v zaruénom liste.
Akékolvek zmeny alebo opravy v zaru¢nom liste su zakdzané!

ZARUGNE PODMIENKY

PATON INTERNATIONAL zarucuje spravnu funkciu zdroja napajania za predpokladu, Ze pouzivatel dodrziava pravidla pouzivania,
skladovania a prepravy.

POZOR! Bezplatny zarucny servis sa neposkytuje v pripade mechanického poskodenia zvaracieho zariadenia!

Hlavna zaruéna doba pre zvaracie zariadenia je:

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

3roky

Hlavna zaruéna doba zacina odo dia predaja invertorového zariadenia kone¢nému pouzivatelovi.

Aby sa predislo porucham zariadenia, odporuca sa v zavislosti od podmienok pouzivania raz za Sest mesiacov odstranit ochranny kryt a
vygistit vnitorné komponenty stlagenym vzduchom. Cistenie je potrebné vykonavat opatrne, priom hadicu kompresora je nutné drzat
v dostato¢nej vzdialenosti, aby sa predislo poskodeniu mechanickych Casti a spajkovanych spojov elektronickych komponentov.

Pocas hlavnej zaruénej doby sa predévajlci zavazuje bezplatne pre vlastnika invertorového zariadenia PATON™:
— vykonat diagnostiku a urcit pri¢inu poruchy;

— zabezpecit potrebné diely a komponenty na opravu;

— vykonat vymenu chybnych dielov a komponentov;

— otestovat opravené zariadenie.

Hlavna zaruka sa nevztahuje na zariadenia:

— s mechanickym poskodenim, ktoré ovplyvnilo funkénost (deformécia krytu a Casti v dosledku padu alebo vonkajsich vplyvov,
vypadnutie tlacidiel a konektorov);

— so stopami korézie, ktoré spésobili poruchu;

— ktoré zlyhali v désledku vysokej vihkosti;

— ktoré zlyhali v dosledku nahromadenia vodivého prachu (uhlovy prach, kovové piliny a pod.);

— v pripade neautorizovanych pokusov o opravu a/alebo vymenu komponentov.

Hlavna zaruka sa nevztahuje ani na vonkajsie Casti zariadenia vystavené fyzickému kontaktu, ako aj na prislusenstvo / spotrebny
material, pri ktorych sa reklamdcie prijimaju najneskér do dvoch tyzdrov od predaja:

— vypina¢ napéjania;

— nastavovacie gombiky;

— konektory pre kable a hadice;

— riadiace konektory;

— sietovy kabel a sietova vidlica;

— rukovat na prenasanie, ramenny popruh, kufor, obal;

— drziak elektrody, zemniaca svorka, horék, zvaracie kable a hadice.

Predavajuci si vyhradzuje pravo odmietnut zaruénd opravu alebo urcit datum vyroby zariadenia ako zaciatok plnenia zaruénych
povinnosti (uréeny podla sériového Cisla):

— v pripade straty zaru¢ného listu;

— vpripade absencie alebo nespravneho vyplnenia zarué¢ného listu pri predaji zariadenia.

Zarucna doba sa predlZuje o dobu trvania zaruénej opravy zariadenia v servisnom stredisku.

Obratte sa na svojho predajcu alebo importéra pre informéacie o umiestneni a kontaktoch najblizSieho servisného strediska.
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INFORMACIA O LIKVIDACII POUZITEHO ZARIADENIA

Symbol na vyrobku oznacuje, Ze zariadenie sa nesmie likvidovat spolu s komunalnym odpadom.
Zariadenie je potrebné odovzdat v zbernom mieste pre elektrické a elektronické zariadenia
ur¢enom na recyklaciu, kde bude prijaté bezplatne. Informacie o miestach zberu pouZitého
zariadenia je mozné ndjst na webovych strankach. Spravna likvidacia v sulade so smernicou
2012/19/EU (WEEE) o odpade z elektrickych a elektronickych zariadeni pomaha Setrit cenné
prirodné zdroje a zabranuje znecisteniu Zivotného prostredia. NedodrZzanie vy$Sie uvedenych
odporucéani moze viest k pokutdm v stlade s platnymi predpismi.

KONTAKTUJTE SVOJHO NAJBLIZSIEHO PREDAJCU ALEBO DOVOZCU PRE DALSIE
INFORMACIE O RECYKLACII ZARIADENIA.
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Datum prijatia na opravu

(podpis)

Priznaky poruchy:

Pri¢ina:

Datum prijatia na opravu

(podpis)

Priznaky poruchy:

Pricina:

Datum prijatia na opravu | 20

(podpis)

Priznaky poruchy:

Pricina:

PATON MultiPRO MMA/TIG/MIG/MAG -18-



FPATON

D&tum prijatia na opravu

(podpis)

Priznaky poruchy:

Pricina:

D&tum prijatia na opravu

(podpis)

Priznaky poruchy:

Pricina:

Datum prijatia na opravu

(podpis)

Priznaky poruchy:

Pricina:
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