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DECLARATIE DE CONPENTRUMITATE UE

Producator

PATON INTERNATIONAL LLC
Novopyrohivska 66, 03045 Kyiv, UCRAINA

Declaram prin prezenta ca aceasta Declaratie de Conpentrumitate este
emisa pe propria noastra raspundere si se refera la urmatorul produs:

Denumirea produsului: PATON™ MultiPRO-200
PATON™ MultiPRO-250

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

Obiectul declaratiei este in conpentrumitate cu directivele si standardele
relevante:

Directive:

Siguranta utilajelor — Echipamente
electrice pentru utilaje -
Echipamente pentru sudare cu arc —
Partea 1: Surse de alimentare pentru

EN IEC 60204-1:2018

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

sudare

Echipamente pentru sudare cu arc —

Partea 10: Cerinte privind EN IEC 60974-10:2014/A1:2015
compatibilitatea electromagnetica EN IEC 60974-10:2021/A1:2021
(EMC)

Semnat in numele: PATON International LLC

Locul si data: 03045 Kyiv, UCRAINA 04.08.2022
Semnatura v/;‘;:m 3

Nume, Functie: Mark Tokmakov

Director Tehnic
PATON International LLC
Novopyrohivska 66, 03045 Kyiv
Tel: +380 800 500 600
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Echipamentul de sudura este fabricat in conformitate cu standardele tehnice si regulile stabilite
de securitate. Totusi, in caz de utilizare incorecta, pot aparea pericole:

- vatamarea personalului de deservire sau a tertilor;

- deteriorarea echipamentului sau a bunurilor materiale ale intreprinderii;

- perturbarea procesului eficient de lucru.

Toate persoanele implicate in punerea in functiune, operarea, intretinerea si service-ul
echipamentului trebuie sa:

- treaca printr-o certificare corespunzatoare;

- posede cunostinte de sudura;

- respecte cu strictete acest manual de instructiuni.
Defectiunile care pot reduce nivelul de securitate trebuie eliminate imediat.

REGULI DE SECURITATE

PERICOL DE CURENT ELECTRIC $I DE SUDARE

- socul electric poate fi mortal;

- campurile magnetice create de acest aparat pot afecta functionarea dispozitivelor
electrice (cum ar fi stimulatoarele cardiace). Persoanele care utilizeaza astfel de
dispozitive trebuie sa consulte un medic nainte de a se apropia de zona de
sudare;

- cablul de sudare trebuie sa fie robust, intact si izolat. Conexiunile slabite si
cablurile deteriorate trebuie inlocuite imediat. Cablurile de alimentare si cablurile
aparatului de sudare trebuie verificate periodic de un electrician in ceea ce
priveste starea izolatiei;

— nu indepartati carcasa exterioara n timpul utilizarii aparatului.

PERICOL DE RADIATIE A ARCULUI DE SUDARE

Este interzisa observarea arcului de sudura cu ochiul liber. Arcul si stropii generati in timpul
lucrului pot provoca arsuri ale pielii sau pot declansa incendii, de aceea trebuie purtata
intotdeauna masca de protectie cu filtru intunecat (DIN 9-10). Persoanele aflate in zona de
actiune a echipamentului trebuie sa Tsi protejeze ochii cu ochelari speciali de protectie sau sa
utilizeze ecrane incombustibile care absorb radiatia.

PERICOL DE GAZE $1 VAPORI NOCIVI
- fumul si gazele nocive formate trebuie eliminate din zona de lucru cu ajutorul unor
dispozitive speciale;
- trebuie asigurat un aport suficient de aer proaspat;
- vaporii de solventi nu trebuie sa patrunda in zona de radiatie a arcului de sudura.

PERICOL DE CAMP MAGNETIC

Campurile magnetice generate de curenti mari pot afecta negativ functionarea dispozitivelor
electrice (de exemplu, stimulator cardiac). Persoanele care utilizeaza astfel de dispozitive
trebuie sa consulte medicul nainte de a se apropia de zona de lucru de sudura.

PERICOL DE SCANTEI

- materialele inflamabile trebuie indepartate din zona de lucru;

- nu este permisa efectuarea lucrarilor de suduré pe recipiente care contin sau au
continut gaze, combustibili, produse petroliere. Exista pericolul de explozie a
reziduurilor acestor substante;

- in incaperi cu risc de incendiu sau explozie trebuie respectate reguli speciale,
conform normelor nationale si internationale.

ECHIPAMENT DE PROTECTIE INDIVIDUALA
Pentru protectia personala trebuie respectate urmatoarele reguli:
- purtati Tncaltdminte rezistentd cu proprietati izolante, inclusiv in conditi de
umiditate;
- protejati-va mainile cu manusi izolante;
- protejati-véd ochii cu masca de protectie prevazuta cu filtru Tmpotriva radiatiilor
ultraviolete, conform standardelor de securitate;
- utilizati numai imbracaminte corespunzatoare (ignifuga).

i) g - =
slpolin sl - ||

PERICOL DE ZGOMOT INTENS
Arcul de sudurd, generat in timpul procesului de sudare, poate produce sunete cu nivel peste
85 dB pe o durata de 8 ore de lucru. Sudorii care lucreaza cu echipamentul trebuie sa poarte
protectie auditiva in timpul operarii.
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DESPACHETARE

Setul de livrare al aparatului include:

Mumual de
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Mulid PREO-200, 250
MutaPRO-2 703 504801

Afisajul unitatii de sudare;
Buton de selectare a modului de sudare MODE:
a)  sudare manuala cu arc electric cu electrod invelit (MMA);
b)  sudare cu electrod de tungsten in gaz inert (TIG);
c)  sudare in gaz inert/activ (MIG/MAG);
d)  curétareal/lustruirea otelului inoxidabil (CLEAN);
Buton regulator pentru selectarea functiilor (parametrilor) modului actual de sudare si pentru setarea valorii acestora (implicit
— setarea parametrului tensiunii de sudare in metoda MIG/MAG). Selectati functiile rotind butonul. Apasati si rotiti butonul
regulator pentru a modifica valoarea parametrului selectat. Apasati din nou butonul regulator pentru a reveni la meniul de
selectie a functiilor/parametrilor;
Buton de selectare a programului de sudare PROG (parametri presetati de utilizator). Functie suplimentara in_metoda
MIG/MAG: apasati si mentineti timp de 1 secunda pentru a seta nivelul inductantei;
Buton TEST GAS pentru verificarea alimentarii cu gaz de protectie. Apasati pentru a deschide supapa gazului de protectie.
Apasati din nou pentru a inchide alimentarea cu gaz sau supapa se va inchide automat dupa 15 secunde. in timpul testului
de gaz, sarma nu este alimentata;
Buton VOLTAGE pentru reglarea tensiunii de sudare pe unitatea de alimentare cu sarma;
Buton regulator pentru selectarea si setarea functiilor (parametrilor) metodei actuale de sudare pe unitatea de alimentare cu
sarma (implicit — reglarea vitezei de avans a sarmei pentru sudarea MIG/IMAG);
Afisaj digital al unitatii de alimentare cu sarma;
Buton de selectare a programului de sudare PROG (parametri presetati de utilizator) pe unitatea de alimentare cu sarma.
Functie suplimentara in metoda MIG/MAG: apasati si mentineti timp de 1 secunda pentru a seta nivelul inductantei;
Buton WIRE INSTALL pentru introducerea sarmei in furtunul de sudare si pana la tortd. Gazul nu este furnizat;
Punte de alimentare a curentului de sudare catre unitatea de alimentare cu sarma;
Conector tip EURO KZ-2 pentru tortd MIG/MAG;
Conector pentru butoanele tortei (sudare TIG);
Racord pentru gaz de protectie (pentru torta TIG);
Zavorul capacului unitatii de alimentare cu sarma;
Capac pentru compartimentul bobinei de sarma;
Compartimentul bobinei de sarma de sudare;
Suport pentru bobina de sarma cu mecanism de franare cu arc;
Racord pentru gaz de protectie (sudare MIG/MAG);
Conectorul cablului de control al alimentatorului de sarma;
Intrerupétor/disjunctor de alimentare;
Racord de intrare pentru gaz de protectie (din butelia de gaz) (sudare TIG);
Punct de conectare pentru cablul de masa;
Sigurantele alimentatorului de sarma si ale incalzitorului de gaz;
Priza de 36 V pentru incalzitorul de gaz;
Cablu de alimentare;

A — '+ Priza de curent de sudare:

a) sudare MIG/IMAG cu sarma plina — cablul unitétii de alimentare cu sarma este conectat (implicit);

b) sudare MIG/IMAG cu sarma tubulara — cablul de masé este conectat;

c) sudare TIG - este conectat doar cablul de masa;

d) sudare MMA — cablul port-electrod este conectat (cablul de masa este conectat la utilizarea electrozilor speciali);
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e) curatare/lustruire CLEAN — cablul de masa este conectat;

B — ‘-’ Priza de curent de sudare:

PATON

a) sudare MIG/MAG cu sarma plina — cablul de masé este conectat;

sudare MIG/MAG cu sarma tubularé — cablul unitatii de alimentare cu sarma este conectat;

sudare MMA — cablul de masa este conectat (cablul port-electrod este conectat la utilizarea electrozilor speciali);

b)

c) sudare TIG — este conectat doar cablul tortei TIG;

d)

e) curatare/lustruire CLEAN — cablul periei electrochimice este conectat.
INDICATIE

MIG/MAG

Ecranul sursei de alimentare

Ecranul unitdtii de alimentare a sdrmei

MMA

He

MMA |

Faramelers: b
Fower Hot Start:
time Hot Start:

SH=|
a4, 3=

Ecranul sursei de alimentare

TIG

EHe

TIG-HFET

(4]

Ear‘ameterg:g a. 2
ime amFer-down: =l |5
time post-gas: 4:85

Ecranul sursei de alimentare

CLEAN

Ecranul sursei de alimentare

1- Mod de functionare;

2- Numar program;

3- Denumirea functiei / parametrului;

4— Valoarea functiei / parametrului
selectat

5- Urmatorii 2 parametri din meniu.

PORNIRE
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Unitatea de sudare este destinatd exclusiv pentru sudarea manuala cu arc (MMA), sudarea TIG (arc cu electrod de tungsten in
gaz inert), sudarea MIG/MAG (gaz inert/gaz activ), precum si pentru curatarea/lustruirea electrochimica a produselor din otel
inoxidabil (CLEAN). Orice alta utilizare a aparatului este consideratd necorespunzatoare. Producatorul nu este responsabil pentru
daunele cauzate de utilizarea necorespunzatoare a aparatului. Utilizarea corecta presupune respectarea prezentului manual de
utilizare.

CERINTE DE INSTALARE

Aparatul trebuie amplasat astfel incat sa se asigure intrarea si iesirea libera a aerului de réacire prin orificiile de ventilatie de pe
panourile frontal si posterior. Aveti grija ca praful metalic (de exemplu, praful de slefuire) sa nu fie aspirat direct in aparat de
ventilatorul de racire.

CONECTAREA LA RETEA

Aparatul de sudare PATON MultiPRO este proiectat pentru:

1— Tensiune de retea 1x220 V (-27 % +18 %) — pentru modelele MultiPRO-200/250;

2— Tensiune trifazata 3x380 V sau 3x400 V (pentru modelele MultiPRO-270 si MultiPRO-350-15-4-400V), pentru aceasta sunt
utilizati trei conductori. Normele de sigurantd impun Tmpamaéantarea carcasei aparatului. Existd doud modalitati de
impamantare:

- utilizarea celui de-al patrulea conductor din cablul de alimentare galben-verde (standard international IEC 60445);
- utilizarea unui terminal cu surub pe partea din spate a aparatului (standard mai strict de impamantare utilizat in tarile

CSl).
Utilizati un cablu cu patru conductori conform standardului IEC 60445 pentru
conectarea aparatelor de sudare PATON la o retea trifazata: L2
- Fir maro - faza L1;
- Fir negru -faza L2;
- Fir albastru - faza L3;
- Fir galben-verde - impamantare. L1
ATENTIE! Daca aparatul este conectat la o tensiune mai mare de 270 V (pentru L3
MultiPRO-200/250) sau 450 V (pentru modelele MultiPRO-270/350-15-4-400V),

toate obligatiile de garantie ale producatorului devin nule! Garantia devine nula si in
cazul unei conexiuni eronate a fazei la impamantarea sursei. Utilizati fisa de retea, ]
sectiuni de cablu si sigurante corespunzatoare specificatiilor aparatului. -

SELECTAREA LIMBII MENU-ULUI DISPOZITIVULUI

Tineti apasat butonul MODE si porniti aparatul pentru a selecta/modifica limba meniului. Selectati limba dorita cu ajutorul butonului
rotativ (3) sau (7) si apasati pentru confirmare. Aparatul va continua sa functioneze in limba selectata.

PARAMETRII MODURILOR DE SUDARE

Diametrul Curent setat Diametrul sarmei de " . .
electrodului MMA, | pentruMMAsi | sudura pentru MIGIMAG, | Secliunea flecdrul conductor - Lungimea max. a
. TIG. A o al cablului de alimentare, mm cablului, m
1x220 V_— MultiPRO-200, MultiPRO-250

1 75

1.5 115

a2 pana la 80 pana la 90.6 2 155

2.5 195

4 310

1.5 75

2 105

a3 pana la 120 pana la @0.8 2.5 130

4 205

6 310

2 75

A x 2.5 95

a4 pana la 160 2 155

panala @1.0 6 230

2.5 75

a5 pana la 200 4 125

6 185

2.5 60

o6 ?USZ i) pana la 250 pandla @ 1.2 4 100

6 150

" Pana la 1,0 mm pentru sudare in regim puls cu sarma din otel si otel inoxidabil
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ATENTIE! intrerup&torul de alimentare al MultiPRO-200/250 nu deconecteaza complet electronica interna atunci cand aparatul
este oprit. Prin urmare, in conformitate cu regulile de siguranta, deconectati fisa de la retea dupa terminarea lucrului.
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Diametrul Diametrul sarmei de Sectiunea fiecarui .
electrodului MMA, Curet se_iat pentuliMA sudura pentru oondeuc:ltor al cablului de Lungimea (2.5
mm men MIG/MAG, mm alimentare, mm? @ Gl i
3 x 380/400 V_— MultiPRO-270-400V, MultiPRO-350-400V

1,0 135

1,5 205

@2 pana la 80 pana la 90,6 2 270

2,5 340

4 540

1,5 135

2 175

a3 panala 120 pana la 90,8 25 220

4 350

6 525

2 130

A 25 160

@4 panala 160 4 260

panala @1,0 6 385

2,5 115

@5 pané la 220 4 180

6 270

25 85

@6 (fuzibil) pana la 270 pana la @1,2 4 135

6 205

2,5 65

a6 pana la 350 pana la 91,4 4 100

6 150

SCHEMA DE CONECTARE A APARATULUI PENTRU SUDARE CU ARC IN GAZ INERT /
GAZ ACTIV (MIG/MAG)

TORTA 3
SEMIAUTOMATA

(T
CLEMA ,MASA” .

D
= == 2‘- =" PpIESA
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SCHEMA DE CONECTARE A APARATULUI PENTRU TIG (ARC CU ELECTROD DE
TUNGSTEN IN GAZ INERT) — TIG-LIFT

Ar

Art+He _@ G

TORTACU
ARGON

Qem MAS”

SCHEMA DE CONECTARE A APARATULUI PENTRU TIG (ARC CU ELECTROD DE
TUNGSTEN IN GAZ INERT) — TIG-2T/AT

TORTACU
ARGON

e
— o g— I —
e (?f AL MASA”
PIESA

—

ATENTIE! Asigurati-va ca deconectati cablul de semnal de la unitatea de alimentare a sarmei atunci cand utilizati modurile de
aprindere HF TIG!

SCHEMA DE CONECTARE A APARATULUI PENTRU SUDARE MANUALA CU ARC (MMA)

SUPORT DE ELECTROD

/ CLEMA ,MASA”

= PIESA
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LUNGIMI RECOMANDATE ALE CABLURILOR DE ALIMENTARE PENTRU SUDARE MMA

Curent max., A LI ca::u s Sectiune, mm? Tip cablu
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 5.1 35 KG 1x35
350 6..14 35 KG 1x35
SCHEMA DE CONECTARE A APARATULUI PENTRU CURATARE / POLIZARE ELECTROCHIMICA
(CLEAN)
N
PATON DRAUSH
J
CLEMA ,MASA"
“=———__ SUDURA
= PIESA
SPECIFICATII
PARAMETRI MuliPRO-200 | MuliPRO-250 | MUIPRO-27040 | MulPRO-350-40
Tensiunea nominala a retelei 50 / 60 Hz, V 1x220 / 1x230 3x380 / 3x400
Consum nominal de curent din retea, A 23...27 29,6 ... 35,1 12,1... 14,1 16,2... 18,7
Curent nominal de sudare, A 200 250 270 350
Curent maxim de functionare, A 270 335 350 450

Ciclul de functionare

70% la 200 A
100% la 167 A

60% la 250 A
100% la 193 A

70% la 270 A
100% la 225 A

70% la 350 A
100% la 290 A

Limitele variatiei tensiunii de alimentare, % 27..+18 27..+18 +15 =15
Intervalul de reglare al curentului de sudare, A 10 ... 200 12...250 12...270 14...350
Intervalul de reglare al tensiunii de sudare, V 12 .26 12..28 12..29 12...30
Intervalul de reglare al vitezei de avans a sarmei, 10..16.0

m/min L

Diametrul electrodului MMA, mm 1,6...5,0 1,6...6,0 1,6...6,0 1,6...6,0
Diametrul sarmei de sudare, mm 0,6...1,0? 0,6...1,2 0,6...1,2 06...1,4

Tipul mecanismului de alimentare a sarmei

cu 4 role, toate rolele antrenate

Greutatea maxima a bobinei, kg

15

Moduri de sudare in impuls, Hz

MMA: 0,2...500 — reglabil; TIG: 0,2...500 — reglabil;

MIG/MAG - sinergic

Aprindere fara contact in modul TIG mod HF
,Hot-Start” in metoda MMA reglabil
LArc-Force” in metoda MMA reglabil

20,8...1,2 mm pentru sudare cu sarma din aluminiu
30,6...1,0 mm pentru sudare in regim puls cu sarma plina din otel si otel inoxidabil

PATON MultiPRO MMA/TIG/MIG/MAG
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LAnti-Stick” in metoda MMA reglabil
Unitate de reducere a tensiunii la mers in gol pornit / oprit

PARAMETRI MultiPRO-200 | MultiPRO-250 | MUIPRO-27040 | MultPRO-350-40
Tensiune la mers in gol in metoda MMA, V 12775
Tensiunea de aprindere a arcului, V 110
Putere nominala consumata, kVA 51...6,1 6,6..78 8,0..94 10,7 ... 12,3
Putere maxima consumata, kVA 7.5 9,5 11,4 15,3
Randament, % 90
Racire Adaptiv
Intervalul temperaturii de functionare, °C -25...+45
Pimt_ansiunile carcasei (Lungime x Latime x 360 x 260 x 360 x 260 x 270 540 x 360 x 400 540 x 360 x 400
Indltime), mm 270
Greutate fara bobina de sarma si accesorii, kg 13,3 14,1 16,5 24,4
Grad de protectie P33

SELECTAREA $1 SETAREA FUNCTIILOR APARATULUI

Butoanele rotative (3) si (7) de pe panoul frontal al sursei de alimentare si al unitatii de alimentare a sarmei sunt principalele
controale multifunctionale ale meniului. Rotiti butonul pentru a selecta optiunile din meniu sau pentru a modifica valoarea unui
parametru reglabil. Apasati butonul pentru a confirma alegerea.

Cand meniul de setari este blocat, dispozitivul afiseaza intotdeauna valoarea parametrului principal al modului de functionare
actual. Rotiti butonul pentru a modifica parametrul principal:

1)in metoda MMA — curentul de sudare;
2)n metoda TIG — curentul de sudare;
3)in metoda MIG/IMAG — tensiunea de sudare;
4)in modul CLEAN — tensiunea de curatare.

Pentru deblocarea meniului, deblocati meniul pentru a accesa functiile de reglaj fin ale metodei de sudare selectate. Selectati
functia sau parametrul dorit folosind butonul, modificati valoarea si apasati pentru confirmare — modificarile vor fi aplicate imediat
metodei de sudare active.

in procesul de sudare MIG/MAG, curentul real de sudare este afisat pe display-ul digital. Dupa finalizarea sudarii, valoarea
curentului rdméane afisata timp de 8 secunde, permitand operatorului sa o verifice.

DEBLOCAREA S| BLOCAREA MENIULUI

Céand meniul de setari este blocat, pe ecran este afisat un simbol de lacat inchis: u .

Apasati si mentineti butonul mai mult de 3,5 secunde pentru deblocarea meniului — va fi afisatd o animatie de deschidere a
lacatului. Asteptati pana cand lacatul este complet deschis si eliberati butonul — meniul este deblocat.

Apasati si mentineti butonul mai mult de 3,5 secunde pentru blocarea meniului deblocat — va fi afisata o animatie de inchidere a
lacatului. Asteptati pana cand lacatul este complet inchis si eliberati butonul — meniul este blocat.

COMUTAREA LA MODUL DE FUNCTIONARE NECESAR
Apasati butonul MODE pentru a comuta ciclic intre modurile de functionare (TIG, MMA, MIG/MAG, CLEAN).

RESETAREA SETARILOR

Apasati si mentineti butonul (3) sau (7) mai mult de 12 secunde pentru a reseta toti parametrii si functiile programului curent la
setarile din fabrica.

ATENTIE! in timpul mentinerii butonului, meniul va fi blocat/deblocat, va fi afisatd numaratoarea ,333, 222, 111, 000", dup3 care
setarile vor fi resetate..

Resetarea fiecarui program in fiecare metoda de sudare se efectueaza separat.

SCHIMBAREA PROGRAMULUI DE SUDARE

in fiecare metoda de sudare disponibila pe echipamentele MultiPRO pot fi stocate pana la 16 setéri diferite (programe de sudare).
Numarul programului curent este afisat in coltul din dreapta sus al ecranului. Dupa prima pornire, programul nr. 1 este setat
implicit pentru fiecare mod. Toate modificarile sunt salvate automat in programul curent.

Setati modurile de sudare necesare si salvati-le sub numere diferite pentru a comuta rapid intre ele:

1) Deblocati meniul dispozitivului daca este blocat;

2) Apasati butonul PROG. Rotiti butonul pentru a selecta numarul dorit al programului. Apasati pentru confirmare;

3) Setati parametrii si functiile modului selectat — setarile vor fi salvate automat in dispozitiv sub numarul de program ales.

PATON MultiPRO MMA/TIG/MIG/MAG -14-
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LISTA FUNCTIILOR
Metoda de sudare MIG/MAG

1) [-3-] welding voltage - parametrul principal afisat (valoare implicita = 19.0 V);
a) 12 ...26.0 V (pas de reglare 0.1 V) pentru MultiPRO-200;
b) 12 ...28.0 V (pas de reglare 0.1 V) pentru MultiPRO-250;
c) 12 ...29.0 V (pas de reglare 0.1 V) pentru MultiPRO-270-400V;
d) 12 ...32.0 V (pas de reglare 0.1 V) pentru MultiPRO-350-400V;
2) [SPD] wire feed speed - al doilea parametru principal (valoare implicitd = 4.5 m/min);
a) 1.0 ... 16.0 m/min (pas de reglare 0.1 m/min);
3) [t.Pr] time pre-gas (valoare implicita = 0.1 s);
a) 0.1...25.0 s (pas de reglare 0.1 s);
4) [t.PO] time post- gas = 1.5 s (valoare implicita);
a) 0.5 ... 25.0 s (pas de reglare 0.1 s);
5) [t.uP] amperage rise time (valoare implicitd = 0.1 s);
a) O[OFF] ... 5.0 s (pas de reglare 0.1 s);
6) [t.dn] amper. fall time (valoare implicitd = 0.1 s);
a) O[OFF] ... 5.0 s (pas de reglare 0.1 s);
7) [but] torch button mode (valoare implicita = [2T]);
a)  [2T] - modul buton torta 2 timpi;
b) [4T] — modul buton torta 4 timpi;
8)  [Ind] Inductance level (valoare implicita = 0);
a) -5 ... 0 ... 5 niveluri (pas de reglare 1 nivel);
9)  [SFf] soft start wire (valoare implicita = OFF);
a) ON - activat;
b) OFF — dezactivat;
10) [Po.P] pulse mode (valoare implicita = OFF);
a) ON - activat;
b) OFF - dezactivat;
Parametrii modului puls MIG/MAG:
11)  [Adu] voltage adjust. — parametrul principal (valoare implicita = 0,0 V). Este afisata si welding voltage rezultats; aceasta este
influentata de voltage adjust., wire feed speed, wire material si wire diameter;
a) -5.0...+5.0 V (pas de reglare 0.1 V). Lungimea arcului creste odata cu valoarea parametrului;
12)  [tYP] wire material (valoare implicita = Fe);
a) Fe-—sarma de otel obisnuita tip ER70S-6 (utilizati doar gaz* de protectie cu compozitia 82 % Ar + 18 % CO:);
b) St.St — sarma din otel inoxidabil tip ER308L/ER316L (utilizati doar gaz* de protectie cu compozitia 98 % Ar +2 %
COz);
c) ALSi — sarma aluminiu-siliciu tip ER4043 (utilizati doar gaz* 100 % Ar);
d)  AlMg - sarma aluminiu-magneziu tip ER5356 (utilizati doar gaz* 100 % Ar);
13) [dia] wire diameter (valoare implicita = 0.8 mm);
a)  0,6...1.0 mm pentru MultiPRO-200/250 — sarma de otel si inox;
b) 0,6...1.2 mm pentru MultiPRO-270/350 — sarma de otel si inox;
c) 0,8...1,2 mm pentru sarma din aluminiu.

Metoda de sudare TIG

1) [-2-] welding amperage - parametrul principal afisat (valoare implicita = 60 A);
a) 12 ... 200 A (pas de reglare 1 A) pentru MultiPRO-200;
b) 12 ... 250 A (pas de reglare 1 A) pentru MultiPRO-250;
c) 12 ... 270 A (pas de reglare 1 A) pentru MultiPRO -270-400V;
d)  14..350 A (pas de reglare 1 A) pentru MultiPRO -350-400V;
2) [but] torch button mode (valoare implicita= [HF2T]);
a) LIFT - TIG-LIFT aprindere prin contact (tortd cu supapa);
b) LIFT2T - aprindere prin contact, mod buton 2 timpi TIG-LIFT2T;
c) LIFTA4T - aprindere prin contact, mod buton 4 timpi TIG-LIFT4T;
ATENTIE! La utilizarea aprinderii TIG HF, deconectati cablul de semnal de la unitatea de alimentare a sarmei!
d) HF2T - aprindere fara contact, mod buton 2 timpi TIG-HF2T;
e) HFA4T - aprindere fara contact, mod buton 4 timpi TIG-HF4T;
3) [t.Pr] time pre-gas (valoare implicita= 0.4 s);
a) 0.1...25.0 s (pas de reglare 0.1 s);
4) [t.PO] time post-gas (valoare implicitd= 4.0 s);
a) 1.0 ... 35.0 s (pas de reglare 0.1 s);
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5) [Pr.A] start amperage (pilot arc) (valoare implicitd= 20 A );
a) 12...50 A (pas de reglare 1 A) pentru MultiPRO -200;
b) 12 ... 50 A (pas de reglare 1 A) pentru MultiPRO -250;
c) 12 ... 50 A (pas de reglare 1 A) pentru MultiPRO -270-400V;
d) 14 ... 50 A (pas de reglare 1 A) pentru MultiPRO -350-400V;
6) [Po.A] final amperage (valoare implicitd= 20 A);
a) 12 ... 50 A (pas de reglare 1 A) pentru MultiPRO -200;
b)  12...50 A (pas de reglare 1 A) pentru MultiPRO -250;
c) 12 ... 50 A (pas de reglare 1 A) pentru MultiPRO -270-400V;
d) 14 ...50 A (pas de reglare 1 A) pentru MultiPRO -350-400V;
7) [t.uP] amperage rise time (valoare implicitd= 0.2 s);
a) O[OFF] ... 15.0 s (pas de reglare 0.1 s);
8) [t.dn] amper. fall time (valoare implicitd= 0.2 s);
a) O[OFF] ... 15.0 s (pas de reglare 0.1 s);
9) [Po.P] pulse mode (valoare implicita= OFF );
a) ON - activat;
b) OFF - dezactivat;
Parametrii modului puls TIG:
10) [-2-] base amperage - parametrul principal afisat (valoare implicitd= 60 A);
a) 12 ... 200 A (pas de reglare 1 A) pentru MultiPRO-200;
b) 12 ... 250 A (pas de reglare 1 A) pentru MultiPRO-250;
c) 12 ... 270 A (pas de reglare 1 A) pentru MultiPRO -270-400V;
d) 14...350 A (pas de reglare 1 A) pentru MultiPRO -350-400V;
11) [I.PS] pause amperage (valoare implicitd= 25 A);
a) 12 ... 200 A (pas de reglare 1 A) pentru MultiPRO -200;
b) 12 ... 250 A (pas de reglare 1 A) pentru MultiPRO -250;
c) 12 ... 270 A (pas de reglare 1 A) pentru MultiPRO -270-400V;
d) 14...350 A (pas de reglare 1 A) pentru MultiPRO -350-400V;
12) [Fr.P] frequency pulse (valoare implicita= 10.0 Hz);
a) 0.2 ... 500 Hz (increment dinamic 0.1 Hz...1 Hz);
13) [dut] impulse/pause duty — procentul curentului de impuls raportat la perioada de repetare (valoare implicita= 50%);
a) 4 ... 80% (pas de reglare 2%);
14) [SPT] SPOT welding mode (valoare implicita= OFF);
a) ON - activat;
b) OFF — dezactivat;
Parametrii modului SPOT/COLD TIG:
15) [I.SPT] spot amperage (valoare implicita= 160 A);
a) 12 ... 200 A (pas de reglare 1 A) pentru MultiPRO -200;
b) 12 ... 250 A (pas de reglare 1 A) pentru MultiPRO -250;
c) 12 ... 270 A (pas de reglare 1 A) pentru MultiPRO -270-400V;
d) 14...350 A (pas de reglare 1 A) pentru MultiPRO -350-400V;
16) [t.SP] spot time (valoare implicita= 0.02 s);
a) 0.01 ... 25.0 s (increment dinamic 0.01 ...1 s);
17) [t.PS] pause time (valoare implicitd= 1,0 s);
a) OFF ... 0.5 ... 5.0 s (pas de reglare 0.1 s).

Metoda de sudare MMA

1) [-1-] — welding amperage - parametrul principal afisat (valoare implicita= 80 A);
a) 12 ... 200 A (pas de reglare 1 A) pentru MultiPRO-200;
b) 12 ... 250 A (pas de reglare 1 A) pentru MultiPRO-250;
c) 12 ... 270 A (pas de reglare 1 A) pentru MultiPRO-270-400V;
d) 14 ... 350 A (pas de reglare 1 A) pentru MultiPRO-350-400V;
2) [H.St] ‘Hot start’ power (valoare implicitd= 40%);
a)  O[OFF] ... 100% (pas de reglare 5%);
3) [t.HS] ‘Hot start’ time (valoare implicitd= 0.3 s);
a) 0.1...1.0 s (pas de reglare 0.1 s);
4) [Ar.F] ‘Arc Force’ power (valoare implicitd= 50%);
a)  O[OFF] ... 100% (pas de reglare 5%);
5) [u.AF] ‘Arc force’ threshold (valoare implicitd= 12 V);
a) 9...18 V (pas de reglare 1 V);
6) [CVS] volt-amperage characteristic slope (valoare implicita= 1.4 V/A);
a) 0.2 ... 1.8 V/A (pas de reglare 0.4 V/A);
7) [Sh.A] ‘Short Arc’ mode (valoare implicitd= OFF);
a) O[OFF] ... 3 niveluri (pas de reglare 1 nivel);
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8) [BSn] voltage reduction device (valoare implicitdi= OFF);
a) ON - activat;
b) OFF - dezactivat;
9) [Po.P] amperage pulsation mode (valoare implicitd= OFF);
a) ON - activat;
b) OFF — dezactivat;
Parametrii modului de pulsare MMA:
10) [-1-] base amperage (valoare implicita= 80 A);
a) 12 ... 200 A (pas de reglare 1 A) pentru MultiPRO-200;
b) 12 ... 250 A (pas de reglare 1 A) pentru MultiPRO-250;
c) 12 ... 270 A (pas de reglare 1 A) pentru MultiPRO-270-400V;
d) 14 ... 350 A (pas de reglare 1 A) pentru MultiPRO-350-400V;
11) [I.PS] pause amperage (valoare implicita= 25 A);
a) 12 ... 200 A (pas de reglare 1 A) pentru MultiPRO-200;
b) 12 ... 250 A (pas de reglare 1 A) pentru MultiPRO-250;
c) 12 ... 270 A (pas de reglare 1 A) pentru MultiPRO-270-400V;
d) 14 ... 350 A (pas de reglare 1 A) pentru MultiPRO-350-400V;
12) [Fr.P] frequency pulse (valoare implicita= 5.0 Hz);
a) 0.2 ... 500 Hz (pas de reglare dinamic 0.1 Hz...1 Hz);
13) [dut] impulse/pause duty - procentul curentului de impuls raportat la perioada de repetare (valoare implicita= 50%);
a) 20..80% (pas de reglare 2%).

Mod de curéfare/lustruire electrochimicd ‘CLEAN’

1) [-4-] voltage - parametrul principal (valoare implicita = 12.0 V);
a) 8...12V (pas de reglare 0.5 V).
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GARANTIE

Stimate client!!
PATON INTERNATIONAL va multumeste pentru alegerea produselor PATON™ si garanteaza calitatea inaltd si functionarea
corecta a acestui produs, cu conditia respectarii regulilor de utilizare.

ATENTIE!! Tnainte de utilizarea echipamentului, v& recomandam s& cititi manualul de utilizare si sa verificati
corectitudinea completarii certificatului de garantie. Denumirea modelului achizitionat si numérul sau de serie trebuie
sa corespunda datelor inscrise in certificatul de garantie. Orice modificari sau corecturi in certificatul de garantie
sunt interzise!

CONDITII DE GARANTIE

PATON INTERNATIONAL garanteaza functionarea corecta a sursei de alimentare, cu conditia ca utilizatorul s& respecte regulile
de utilizare, depozitare si transport.

ATENTIE! Nu se acorda service gratuit in garantie in cazul deteriorarilor mecanice ale echipamentului de sudura!

Perioada principala de garantie pentru echipamentele de sudura este:

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

3 ani

Perioada principala de garantie incepe de la data vanzarii echipamentului invertor catre utilizatorul final.

Pentru a evita defectiunile, se recomanda, in functie de conditile de utilizare, indepartarea capacului de protectie o daté la sase
luni si curdtarea componentelor interne cu aer comprimat. Curatarea trebuie efectuatd cu atentie, mentinand furtunul
compresorului la o distanta suficienta pentru a evita deteriorarea pieselor mecanice si a lipiturilor componentelor electronice.

In perioada principald de garantie, vanzétorul se angajeazé sé ofere gratuit proprietarului echipamentului invertor PATON™:
- efectuarea diagnosticarii si identificarea cauzei defectiunii;
- asigurarea componentelor si elementelor necesare pentru reparatie;
- nlocuirea componentelor si ansambluror defecte;
- testarea echipamentului reparat.

Garantia principala nu se aplica echipamentelor:
- cu deteriorari mecanice care afecteaza functionarea (deformarea carcasei si a pieselor ca urmare a caderilor sau a
impactului extern, desprinderea butoanelor si a conectorilor);
- cu urme de coroziune care au cauzat defectiunea;
- care au cedat din cauza umiditatii ridicate;
- care au cedat din cauza acumuldrii de praf conductiv (praf de carbune, aschii metalice etc.);
- n cazul tentativelor de reparatie neautorizata si/sau inlocuire a componentelor.

Garantia principald nu se aplicd, de asemenea, elementelor externe ale echipamentului supuse contactului fizic, precum si
accesoriilor / consumabilelor, pentru care reclamatiile sunt acceptate cel tarziu in termen de doua sdptamani de la vanzare:

- comutator de alimentare;

- butoane de reglaj;

- conectori pentru cabluri si furtunuri;

- conectori de control;

- cablu de alimentare si fisa de retea;

- maner de transport, curea de umar, geanta, ambalaj;

- port-electrod, clema de masa, tortd, cabluri si furtunuri de sudura.

Vanzatorul isi rezerva dreptul de a refuza reparatia in garantie sau de a stabili data de fabricatie a echipamentului ca data de
inceput a obligatiilor de garantie (determinata pe baza numarului de serie):

n cazul pierderii certificatului de garantie;

n cazul lipsei sau completérii incorecte a certificatului de garantie la momentul vanzarii.
Perioada de garantie se prelungeste cu durata reparatiei in garantie in centrul de service.

Contactati distribuitorul sau importatorul pentru informatii despre locatia si datele de contact ale celui mai apropiat centru de
service.
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INFORMATII PRIVIND ELIMINAREA ECHIPAMENTELOR UZATE
I

Simbolul de pe produs indica faptul ca dispozitivul nu trebuie eliminat impreuna cu deseurile
menajere. Dispozitivul trebuie predat la un punct de colectare a echipamentelor electrice si
electronice pentru reciclare, unde va fi acceptat gratuit.

Informatiile despre punctele de colectare a echipamentelor uzate pot fi gasite pe site-urile
web oficiale. Eliminarea corectd, in conformitate cu Directiva 2012/19/UE (DEEE) privind
deseurile de echipamente electrice si electronice, contribuie la conservarea resurselor
naturale valoroase si la prevenirea poluarii mediului. Nerespectarea recomandarilor de mai
sus poate duce la aplicarea unor amenzi conform reglementarilor in vigoare.

CONTACTATI CEL MAI APROPIAT DISTRIBUITOR SAU IMPORTATOR PENTRU
INFORMATII SUPLIMENTARE PRIVIND RECICLAREA DISPOZITIVULUL. e -
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Data primirii pentru reparatie | 20,

(semndtura)
Simptome ale nefunctionarii:
Cauza:
Data primirii pentru reparatie " ", 20,

(semnatura)
Simptome ale nefunctiondrii:
Cauza:
Data primirii pentru reparatie ! ", 20,

(semnaturd)

Simptome ale nefunctionarii:

Cauza:
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Data primirii pentru reparatie

(semndturad)

Simptome ale nefunctionarii:

Cauza:

Data primirii pentru reparatie

(semnaturd)

Simptome ale nefunctiondrii:

Cauza:

Data primirii pentru reparatie

(semndturad)

Simptome ale nefunctionarii:

Cauza:
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