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Hegeszt6 aramforrasok EN IEC 60974-1:2022/A1:2022

ivhegeszt6 berendezések - 10. rész:
Elektromagneses 0sszeférhetdségi
(EMC) kovetelmények

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

A gyarto képviseletében alairva: PATON International LLC
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Tel: +380 800 500 600
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A hegesztégép a mlszaki szabvanyoknak és a meghatarozott munkavédelmi eléirdsoknak
megfeleléen készllt. Helytelen kezelés esetén azonban fennall a veszély:

— akezel6személyzet vagy harmadik személy sériilése;

— akészilék vagy a vallalat anyagi értékeinek kdrosodasa;

— ahatékony munkafolyamat megzavarasa.

Minden személynek, aki a készllék lGzembe helyezésével, kezelésével, karbantartdsaval vagy
mszaki kiszolgalasaval foglalkozik:

— megfelel6 képesitéssel kell rendelkeznie;

— hegesztési ismeretekkel kell birnia;

— pontosan be kell tartania ezen hasznalati utasitast.

Azokat a hibakat, amelyek csdkkenthetik a biztonsagot, haladéktalanul meg kell szlintetni.

MUNKAVEDELMI SZABALYOK

AHALOZATI ES HEGESZTOARAM VESZELYE

— az aramités halalos lehet;

— a berendezés altal létrehozott méagneses mezék befolydsolhatjak az elektromos készulékek (pl.
pacemakerek) miikodését. Az ilyen készlléket hasznalé személyeknek orvoshoz kell fordulniuk,
miel6tt a hegesztési terlilethez kozelitenek;

— ahegeszt6kabelnek er6snek, épnek és szigeteltnek kell lennie. A laza csatlakozdsokat és a sériilt
kabeleket azonnal ki kell cserélni. A halézati és hegesztékabeleket rendszeresen
villanyszerelének kell ellenériznie a szigetelés allapotat;

— agép burkolatat hasznalat kdzben tilos eltévolitani.

VESZELY A HEGESZTOIV SUGARZASATOL

A hegesztéivet tilos szabad szemmel figyelni. Az iv és a munkavégzés kdzben keletkezé frocskolések
megégethetik a bért vagy tlizet okozhatnak, ezért mindig arnyékolt szlrével ellatott védémaszkot
kell viselni (a védészemiiveg DIN 9-10 sz(irével kell, hogy rendelkezzen). Azoknak a személyeknek,
akik a készulék munkateruletén tartézkodnak, specidlis védészemiiveget kell viselnilik, vagy nem
éghetd, sugarzast elnyel6 védéfalakat kell hasznalniuk.

VESZELY A KAROS GAZOKTOL ES GOZOKTOL

— Akeletkez6 fUstot és karos gazokat specidlis eszkdzokkel el kell tavolitani a munkateriletrél;
— Biztositani kell a friss levegé megfeleldé bearamlasat;

— Az oldészerg6zok nem kerlilhetnek a hegeszt6iv sugarzasi zonajaba.

VESZELY A MAGNESTERTOL

Anagy daramer@sség altal létrehozott magneses mezbk negativ hatast gyakorolhatnak az elektromos
késziilékek (példaul pacemakerek) miikodésére. Az ilyen eszkozoket viselé személyeknek orvossal
kell konzultalniuk, mielétt a hegesztési terllet kozelébe mennek.

VESZELY A SZIKRAKIPATTANASTOL

— Agyulékony targyakat el kell tavolitani a munkateriletrél;

— Nem szabad hegesztési munkakat végezni olyan tartélyokon, amelyekben gézokat, lizemanyagot
vagy koéolajtermékeket taroltak vagy térolnak. Ezen anyagok maradvanyai robbandsveszélyt
jelenthetnek;

— Tlz- és robbanasveszélyes helyiségekben a nemzeti és nemzetkozi eldéirdsoknak megfeleld
kiilonleges szabalyokat kell betartani.

EGYENI VEDOFELSZERELES

A személyes védelem érdekében be kell tartani a kovetkez6 szabalyokat:

— Erés, szigeteld tulajdonsagait meg6rzé labbelit kell viselni, még nedves korilmények kozott is;

— Akezeket szigeteld védokesztylivel kell védeni;

— A szemet UV-sugérzas elleni szlrével ellatott védémaszkkal kell védeni, amely megfelel a
biztonsagi szabvanyoknak;

— Csak megfelel6 (nehezen gyulladé) ruhazatot szabad hasznalni

#)
=ais)

VESZELY AZ EROS ZAJHATASTOL

A hegesztbiv a hegesztés soran 85 dB feletti zajszintet is kibocsathat 8 6ras munkaidé alatt. Azoknak
a hegesztéknek, akik a berendezéssel dolgoznak, a munka kézben hallasvédé eszkdzoket kell
viselniuk.
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KICSOMAGOLAS

A készulék szallitdsi csomagja tartalmazza:

=

Hegesztékabel ABICOR BINZEL
elektrodatartéval, 3 m*

Hegeszt6kabel ABICOR BINZEL
testcsipesszel, 3m*

(=)
TR
gl '

Félautomata hegeszt6pisztoly ABICOR
BINZEL, 3 m*

i —

KEZELOELEMEK ES KIJELZES

Rovid
hasznalati 4
utmutaté

Gorgék tomor
huzalhoz és
aluminium huzalhoz

N

Hordoz6
heveder

Hegeszt6 dramforras huzalel6told
egységge

Gyorscsatlakozé
pneumatikahoz, 2 db

Argoniv-hegeszt6 pisztoly ABICOR BINZEL, 4
m*

* - Nem elérhet6 a MultiPRO ,WA” modellekhez

MultiPRO-200/250

MultiPRO-270/350-400V

]
(4]
1
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MultiPRO-200/250 MultiPRO-270/350-400V
1- A hegeszt6egység kijelzdje;
2- A hegesztési mod kivalasztasara szolgalé MODE gomb:
a) kézi ivhegesztés bevont elektrédaval (MMA);
b) volframelektrédés védogazas hegesztés (TIG);
c) inert/aktiv védégazas hegesztés (MIG/MAG);
d) rozsdamentes acél tisztitdsa/polirozdsa (CLEAN);
3- Forgatégomb az aktudlis hegesztési mod funkcidinak (paramétereinek) kivalasztasahoz és értékiik beallitdsahoz (alapértelmezés
szerint — a hegesztési feszliltség paraméter beallitdsa MIG/MAG mddban). A funkcidk kivalasztasa a gomb elforgatédsaval torténik.
A kivalasztott paraméter értékének modositdasdhoz nyomja meg és forgassa el a forgatégombot. A funkcidk/paraméterek
kivalasztasi menujéhez valé visszatéréshez nyomja meg ismét a forgatégombot;
4- PROG hegesztési program kivalaszté gomb (a felhasznalo altal elére bedllitott paraméterek). Kiegészité funkcié MIG/MAG médban:
nyomja meg és tartsa lenyomva 1 masodpercig az induktivitasi szint beallitdsahoz;
5- TEST GAS gomb a véddgaz-ellatas ellenérzéséhez. Nyomja meg a védoégaz-szelep kinyitdsdhoz. Nyomja meg Ujra a gazellatas
lezarasahoz, vagy a szelep 15 mésodperc utan automatikusan lezar. A gézteszt soran a huzal nem keril elétolasra;
6- VOLTAGE gomb a hegesztési feszlltség beéllitdsahoz a huzalel6told egységen;
7- Forgatégomb az aktudlis hegesztési mddszer funkcidinak (paramétereinek) kivalasztadsédhoz és beallitdsahoz a huzalel6told egységen
(alapértelmezés szerint — a huzalel&toldsi sebesség bedllitdésa MIG/MAG hegesztésnél);
8- A huzalel6told egység digitalis kijelzbje;
9- PROG hegesztési program kivalaszté gomb (a felhasznald altal elére bedllitott paraméterek) a huzalelétold egységen. Kiegészité
funkcié MIG/MAG médban: nyomja meg és tartsa lenyomva 1 masodpercig az induktivitasi szint beallitdsahoz;
10- WIRE INSTALL gomb a huzal bevezetéséhez a hegeszté tomlébe és a pisztolyba. Gazellatas nem torténik;
11- A hegesztéaram taposszekotése a huzaleldtolo egységhez;
12- EURO tipusu KZ-2 csatlakozé MIG/MAG pisztolyhoz;
13- Pisztoly gombjainak csatlakozéja (TIG hegesztés);
14- Védbgaz csatlakozé (TIG pisztolyhoz);
15- A huzalel6told egység fedelének retesze;
16- A huzaldoboz fedele;
17- A hegeszt6huzal tekercsének rekesze;
18- Huzaltekercs tart6 rugds fékez6 szerkezettel;
19- Védigaz csatlakozd (MIG/MAG hegesztés);
20- A huzalel6told vezérlbkabelének csatlakozodja;
21- Fékapcsolé/megszakitd;
22- Védbgaz bemeneti csatlakoz6 (a gazpalackbdl) (TIG hegesztés);
23- Atestkabel csatlakozasi pontja;
24- A huzalelétold és a gazmelegitd biztositékai;
25- 36 V-os csatlakoz6 a gdzmelegit6hoz;
26~ Tapkabel;
A -+’ hegeszt6aram-csatlakozé:
a) MIG/MAG hegesztés tomor huzallal - a huzalelétold egység kabele csatlakoztatva van (alapértelmezés szerint);
b) MIG/MAG hegesztés porbeles huzallal - a testkabel csatlakoztatva van;
c) TIG hegesztés - csak a testkabel csatlakoztatva van;
d) MMA hegesztés - az elektrédatarté kabele csatlakoztatva van (a testkabel specidlis elektrédak hasznalatakor csatlakozik);
e) CLEAN tisztitas/polirozas — a testkabel csatlakoztatva van;
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B - ‘-’ hegesztéaram-csatlakozé:
a) MIG/MAG hegesztés tomor huzallal - a testkabel csatlakoztatva van;
b) MIG/MAG hegesztés porbeles huzallal - a huzalelétolé egység kabele csatlakoztatva van;
c) TIG hegesztés - csak a TIG pisztoly kabele csatlakoztatva van;
d) MMA hegesztés - a testkabel csatlakoztatva van (az elektrédatarté kabele specialis elektrédak hasznalatakor csatlakozik);
e) CLEAN tisztitas/polirozas — az elektro-kefe kabele csatlakoztatva van.

KIJELZES

MIG/MAG

A tapegység kijelzéje A huzalel6tolo egység kijelz6je

MMA

(1] (EE
A
4]

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

A tapegység kijelzéje

TIG

EiEm(TIG-HF=T 1- Uzemméd;
am,
amFerage 2 - Programszam;

7 3 - Funkci6 / paraméter neve;
4 - A kivalasztott funkcié / paraméter értéke
Farameters i

time amPer—down: 8,2 5 - Akodvetkezd 2 paraméter a meniben.
time rost-gas: 4, 8=

A tapegység kijelzéje

CLEAN

tapegység kijelzéje

UZEMBE HELYEZES

A hegesztéegység kizarélag kézi ivhegesztéshez (MMA), wolframelektrodas védégazas ivhegesztéshez (TIG), védbgazas
ivhegesztéshez (MIG/MAG), valamint rozsdamentes acél termékek elektrokémiai tisztitasara/polirozédsara (CLEAN) szolgal. A
készulék barmilyen més hasznélata nem rendeltetésszer(i haszndlatnak mindsil. A gyarté nem vallal felelésséget a nem
rendeltetésszerli hasznalatbol eredé karokért. A rendeltetésszerli hasznalat feltétele a jelen hasznalati Gtmutaté betartasa.
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TELEPITESI KOVETELMENYEK

A készuléket ugy kell elhelyezni, hogy biztositott legyen a hiitélevegd szabad be- és kidramlasa az ellilsé és hatsé panelen lévé
szellézényilasokon keresztill. Ugyeljen arra, hogy fém por (példdul csiszolépor) ne keriljon kdzvetleniil a késziilékbe a
hatéventilator altal.

HALOZATI CSATLAKOZTATAS

A PATON MultiPRO hegesztégép a kovetkezékre van tervezve:
1- Halozati feszliltség 1x220 V (-27 % +18 %) — MultiPRO-200/250 modellekhez;
2- Haromfazisu haldzatifeszlltség 3x380 V vagy 3x400 V (MultiPRO-270 és MultiPRO-350-15-4-400V modellekhez), ehhez harom
vezeték sziikséges. A biztonséagi eldirdsok megkovetelik a készilék hazanak foldelését. A foldelés két médon végezhetd:
— asarga-zold haldzati kabel negyedik vezetékének hasznalataval (IEC 60445 nemzetkozi szabvany);
— akészllék hatoldalan talalhaté csavaros csatlakozé hasznalatéaval (szigorlbb foldelési szabvany, amelyet a FAK-orszagokban
alkalmaznak).
Hasznaljon IEC 60445 szabvanynak megfelelé négyeres kabelt a PATON hegesztégépek
haromfazisu halézatra t6rténé csatlakoztatdsahoz: L2
— Barnavezeték -fazis L1;
— Fekete vezeték -fazis L2;
— Kék vezeték -fazis L3;
— Sérga-z6ld vezeték -foldelés. L1
FIGYELEM! Ha a készuléket 270 V-nal nagyobb feszultségre (MultiPRO-200/250 L3
esetén) vagy 450 V-nal nagyobb feszlltségre (MultiPRO-270/350-15-4-400V
modellek esetén) csatlakoztatjdk, a gyarté minden garancialis kotelezettsége
megszlnik! A garancia akkor is érvényét veszti, ha a héalézati fazist hibasan a J_
készulék foldelésére csatlakoztatjak. =
Hasznaljon a készllék miiszaki paramétereinek megfeleld haldzati csatlakozdt, kabelkeresztmetszetet és biztositékokat.

A KESZULEK MENUNYELVENEK KIVALASZTASA

Tartsa lenyomva a MODE gombot, és kapcsolja be a készlléket a meni nyelvének kivalasztasdhoz/médositdsahoz. Valassza ki a
kivant nyelvet a (3) vagy (7) szabalyz6 gombbal, majd nyomja meg a megerdsitéshez. A készilék a kivalasztott nyelven folytatja a
mikodést.

HEGESZTESI UZEMMODOK PARAMETEREI

MMA elektréda Beallitott aramerdésség Hegeszt6huzal atméré - halozatl e S Max.
e 2z . ) . ereinek keresztmetszete, .
atméré, mm MMA és TIG esetén, A MIG/MAG esetén, mm mm? kabelhossz, m

1x220V - MultiPRO-200, MultiPRO-250
1 75
1.5 115
@2 max. 80 max. 0.6 2 155
2.5 195
4 310
1.5 75
2 105
23 max. 120 max. 0.8 2.5 130
205
310
2 75
2.5 95
o4 max. 160
4 155
max. @1.0 6 230
2.5 75
a5 max. 200 4 125
185
2.5 60
25 max. 250 max. @ 1.2* 4 100
@6 (olvado) : .
6 150

FIGYELEM! A MultiPRO-200/250 fékapcsoldja kikapcsolt allapotban sem valasztja le teljesen a belsé elektronikat a halozatrol.
Ezért a biztonsagi eléirasoknak megfeleléen a munka befejezése utan huzza ki a haldzati csatlakozot.

" Legfeljebb 1,0 mm pulzalé dramu hegesztéshez acél és rozsdamentes huzallal
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MMA elektréda Beallitott aramerésség Hegesztéhuzal atméré 2 haloz::;li(::;l egyes Max.
atméré, mm MMA és TIG esetén, A MIG/MAG esetén, mm f kabelhossz, m
keresztmetszete, mm
3x380/400V - MultiPRO-270-400V, MultiPRO-350-400V

1,0 135

1,5 205

22 max. 80 max. 30,6 2 270

2,5 340

4 540

1,5 135

2 175

[GK] max. 120 max. 20,8 2,5 220

4 350

6 525

2 130

@4 max. 160 25 160

4 260

max. @1,0 6 385

2,5 115

@5 max. 220 4 180

6 270

2,5 85

@6 (olvado) max. 270 max. 31,2 4 135
6 205

2,5 65

26 max. 350 max. @1,4 4 100

6 150

A GEP CSATLAKOZTATASI DIAGRAMJA VEDOGAZOS [VHEGESZTESHEZ (MIG/MAG)

FELAUTDI:"IATA
HEGESZTOPISZTOLY

O
FOLDOLOCSIPESZ

MUNKADARAB
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A GEP CSATLAKOZTATASI DIAGRAMJA TIG (WOLFRAMELEKTRODAS INERTGAZOS
IVHEGESZTES) - TIG-LIFT

Art+He = G‘
_Jf?ﬁ}_,

ARGONHEGESZTO
ZTOLY

FOLDOLOCSIPESZ
=

MUMKADARAB

A GEP CSATLAKOZTATASI DIAGRAMJA TIG (WOLFRAMELEKTRODAS INERTGAZOS
IVHEGESZTES) - TIG-2T/4T

ARGOMHEGESZTO
F'I'_-'.ZTGLY

DLDCSIP ESL

Gl

MUNKADARAE

FIGYELEM! TIG HF ivgyujtasi médok hasznalatakor feltétlenul valassza le a jelvezetéket a huzalel6told egységrél!
A GEP CSATLAKOZTATASI DIAGRAMJA KEZI [VHEGESZTESHEZ (MMA)

B e ELEKTRODAFOGO
‘:'Il __—;llllll -
\ f.iClL"'lllll

"'(Jtr -~ / FOLDOLOCSIPESZ

..-—-—,_-‘.-|' m—

—al
| ".:..i e {1;-

MUNEADARAB
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AJANLOTT TAPKABEL-HOSSZAK MMA HEGESZTESHEZ

Max. aramerdsség, A Ki?b'elhossz (egy Keresztmetszet, mm? Kabel tipusa
iranyban), m
100 2..9 10 KG 1x10
3..14 16 KG 1x16
2..9 16 KG 1x16
160 3..14 25 KG 1x25
2..7 16 KG 1x16
200 3..10 25 KG 1x25
2..8 25 KG 1x25
250 3..12 35 KG 1x35
270 5..11 35 KG 1x35
350 6..14 35 KG 1x35

A GEP CSATLAKOZTATASI DIAGRAMJA ELEKTROKEMIAI TISZTITASHOZ / POLIROZASHOZ (CLEAN)

MUNKADARAB
MUSZAKI ADATOK
z A . MultiPRO-270- MultiPRO-350-
PARAMETEREK MultiPRO-200 | MultiPRO-250 400V 400V
A héalézat névleges fesziiltsége 50 / 60 Hz, V 1x220 / 1x230 3x380 / 3x400
A héldzati aramfelvétel névleges értéke, A 23..27 29,6...35,1 12,1...14,1 16,2...18,7
Névleges hegesztéaram, A 200 250 270 350
Maximalis izemi aram, A 270 335 350 450
0 S
Bekapcsolasiidé m::::;tzlﬂoogﬂ/ mgﬁ:ﬂ:‘zﬁoogc/ 70% 270 Amellett/ | 70% 350 Amellett/
0 0 0, 0,
167 A mellett 193 A mellett 100% 225 A mellett 100% 290 A mellett
Atapfesziltség megengedett eltérései, % 27..+18 27..+18 +15 +15
A hegesztéaram beallitasi tartomanya, A 10...200 12...250 12...270 14...350
A hegesztési feszlltség beéllitasi tartoménya, V 12...26 12...28 12...29 12...30
A huzalel6tolasi sebesség beéllitasi tartomanya, 10..16.0
m/min T
MMA elektréda atméréje, mm 1,6...5,0 1,6...6,0 1,6...6,0 1,6...6,0
Hegeszt6huzal &tméréje, mm 0,6...1,0? 0,6...1,23 0,6...1,2 0,6...1,4

Huzalel6tol6 tipusa

4-gorgbs, minden gorgd hajtott

A tekercs maximalis tomege, kg

15

Impulzusos hegesztési médok, Hz

MMA: 0,2...500 - 4llithato; TIG: 0,2...500 - 4llithato;
MIG/MAG - szinergikus

Erintésmentes ivgyujtas TIG médban

HF méd
,Hot-Start” MMA mddban allithato
»Arc-Force” MMA médban allithato
»Anti-Stick” MMA médban allithato
Uresjarati fesziiltségcsokkentd egység be / ki

20,8...1,2 mm aluminium huzalos hegesztéshez

20,6...1,0 mm pulzalé dramu hegesztéshez tdmor acél és rozsdamentes huzallal

-11-
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z A . MultiPRO-270- MultiPRO-350-

PARAMETEREK MultiPRO-200 MultiPRO-250 | 400V | 400V
Uresjarati fesziiltség MMA médban, V 12/75
ivgyujtasi fesziiltség, V 110
Névleges teljesitményfelvétel, KVA 5,1..6,1 6,6..7,8 8,0..9,4 10,7...12,3
Maximalis teljesitményfelvétel, kVA 7,5 9,5 11,4 15,3
Hatésfok, % 90
Hdtés adaptiv
Uzemi hémérséklet-tartomany, °C —25...+45
A készllékhaz méretei (Hossz x Szélesség x 360x260x270 | 360x260x270 540 x 360 x 400 540 x 360 x 400
Magasséag), mm
Témeg huzaltekercs és tartozékok nélkil, kg 13,3 14,1 16,5 24,4
Védettségi fokozat 1P33

A KESZULEK FUNKCIOINAK KIVALASZTASA ES BEALLITASA

A (3) és (7) vezérlégombok a tédpegység és a huzalelétold egység eldlapjan a tobbfunkciés meni f6 vezérléelemei. A vezérlégomb
elforgatasaval valaszthatdk ki a mentpontok, illetve médosithaték a paraméterek értékei. A valasztas megerdsitéséhez nyomja meg a
vezérlé6gombot.

Ha a beallitdsi menl zérolva van, a késziilék mindig az aktudlis Gzemmodd f6 paraméterének értékét jeleniti meg. A vezérlé6gomb
elforgatasaval médosithaté a f6 paraméter:

1) MMA médban —a hegesztéaram;

2) TIG médban —ahegesztéaram;

3) MIG/MAG mddban —a hegesztési feszlltség;

4) CLEAN médban — a tisztitasi feszlltség.

A ment felolddsahoz oldja fel a menut, hogy hozzaférjen a kivalasztott hegesztési méd finombeaéllitdsaihoz. Valassza ki a kivant funkciodt
vagy paramétert a vezérlégombbal, allitsa be a kivant értéket, majd nyomja meg a megerdsitéshez — a mddositdsok azonnal
alkalmazasra kerlilnek az aktudlis hegesztési médban.

MIG/MAG hegesztés soran a tényleges hegesztéaram értéke a digitalis kijelzén jelenik meg. A hegesztés befejezése utén az érték még 8
masodpercig lathaté marad, hogy a hegeszt6 ellenérizhesse.

A MENU FELOLDASA ES ZAROLASA

Ha a beallitasi meni zérolva van, a kijelzén egy zart lakat ikon jelenik meg: u

Nyomja meg és tartsa lenyomva a vezérlégombot tdbb mint 3,5 masodpercig a menii feloldasahoz — a lakat nyitasi animéacidja jelenik
meg. Varja meg, amig a lakat teljesen kinyilik, majd engedje el a gombot—a mend feloldva.

Nyomja meg és tartsa lenyomva a vezérlégombot tébb mint 3,5 masodpercig a feloldott menii zarolasahoz — a lakat zarasi animacidja
jelenik meg. Varja meg, amig a lakat teljesen bezarul, majd engedje el a gombot—a menu zarolva.

VALTAS A KIVANT UZEMMODRA
Nyomja meg a MODE gombot a kdvetkezé lzemmddra torténd ciklikus valtashoz (TIG, MMA, MIG/MAG, CLEAN).

BEALLITASOK VISSZAALLITASA

Nyomja meg és tartsa lenyomva a (3) vagy (7) vezérlégombot tdbb mint 12 masodpercig az aktudlis program 6sszes paraméterének és
funkciéjanak gyari értékekre torténd visszaallitdsahoz.

FIGYELEM! A gomb lenyomva tartasa kdzben a menu zarolodik/feloldodik, megjelenik a ,,333, 222, 111, 000” visszaszamlalas, majd a
beadllitdsok visszaallnak.

Minden hegesztési médban a programok visszaallitasa kilon torténik.

HEGESZTESI PROGRAM MODOSITASA

A MultiPRO gépek minden hegesztési mddjaban legfeljebb 16 kiilonb6z6 beallitas (hegesztési program) térolhaté. Az aktualis program

szédma a kijelz6 jobb felsé sarkdban lathaté. Az els6é bekapcsolds utdan minden lizemmdédban mindig az 1-es program aktiv. Minden

modositds automatikusan az aktuélis programba keriil mentésre.

Allitsa be a kivant hegesztési médokat, és mentse ket kiilonb6z6 programhelyekre a gyors valtas érdekében:

1) Oldja fel a készulék menujét, ha zarolva van;

2) Nyomja mega PROG gombot. A vezérlé6gomb elforgatasaval valassza ki a kivant programszamot, majd nyomja meg a megerdsitéshez;

3) Allitsa be a kivalasztott mod paramétereit és funkcidit — a beallitasok automatikusan mentésre keriilnek a kivalasztott programszam
alatt.
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FUNKCIOK LISTAJA
MIG/MAG hegesztési médszer

0) [-3-] welding voltage - a f6 megjelenitett paraméter (alapértelmezett érték = 19.0 V);
a) 12...26.0V (lépéskoz 0.1 V) MultiPRO-200 esetén;
b) 12...28.0V (lépéskoz 0.1 V) MultiPRO-250 esetén;
c) 12...29.0V (lépéskoz 0.1 V) MultiPRO-270-400V esetén;
d) 12...32.0V (lépéskoz 0.1 V) MultiPRO-350-400V esetén;
1) [SPD] wire feed speed - a masodik f6 paraméter (alapértelmezett érték = 4.5 m/min);
a) 1.0 ... 16.0 m/min (lépéskoz 0.1 m/min);
2) [t.Pr] time pre-gas (alapértelmezett érték = 0.1 s);
a) 0.1...25.0 s (lépéskoz 0.1 s);
3) [t.PO] time post- gas = 1.5 s (alapértelmezett érték = 1.5 s);
a) 0.5...25.0 s (lépéskoz 0.1 s);
4) [t.uP] amperage rise time (alapértelmezett érték = 0.1 s);
a) O[OFF] ... 5.0 s (1épésk6z 0.1 s);
5) [t.dn] amper. fall time (alapértelmezett érték = 0.1 s);
a) O[OFF] ... 5.0 s (lépésk6z 0.1 s);
6) [but] torch button mode (alapértelmezett érték= [2T]);
a) [2T] - 2 Gtem pisztolygomb mad;
b) [4T] - 4 Gtem pisztolygomb mad;
7) [Ind] Inductance level (alapértelmezett érték = 0);
a) -5...0... fokozat (lépéskoz 1 fokozat);
8) [SFt] soft start wire (alapértelmezett érték = OFF);
a) ON - engedélyezve;
b) OFF - kikapcsolva;
9) [Po.P] pulse mode (alapértelmezett érték= OFF);
a) ON -engedélyezve;
b) OFF - kikapcsolva;
MIG/MAG pulse mode parameters:

10) [Adu] voltage adjust. - f6 paraméter (alapértelmezett érték= 0,0 V). A tényleges welding voltage szintén megjelenik; ezt a voltage
adjust., wire feed speed, wire material és wire diameter befolyasolja;

a) -5.0...+5.0 V (lépéskdz 0.1 V). Az ivhossz a paraméter értékének ndvekedésével né;
11)  [tYP]wire material (alapértelmezett érték = Fe);
a) Fe - ER70S-6 tipusu hagyomanyos acélhuzal (82 % Ar + 18 % CO, dsszetétell védd gaz* hasznalata csak);

b) St.St - ER308L/ER316L tipusu rozsdamentes acélhuzal (98 % Ar + 2 % CO, §sszetétell védd gaz* hasznalata csak);
c) AL.Si - ER4043 tipusu aluminium-szilicium huzal (csak 100 % Ar védé géz* hasznélata);
d) Al.Mg - ER5356 tipust aluminium-magnézium huzal (csak 100 % Ar véd§ gaz* hasznélata);
12) [dia] wire diameter (alapértelmezett érték = 0.8 mm);
a) 0,6...1.0 mm MultiPRO-200/250 - acél és rozsdamentes huzal;
b) 0,6...1.2 mm MultiPRO-270/350 - acél és rozsdamentes huzal;
c) 0,8...1,2 mm aluminium huzal.

TIG hegesztési mod

0) [-2-] welding amperage - f6 megjelenitett paraméter (alapértelmezett érték= 60 A);
a) 12...200 A (lépéskoz 1 A) MultiPRO-200 esetén;
b) 12...250 A (lépéskoz 1 A) MultiPRO-250 esetén;
c) 12...270 A (lépéskodz 1 A) MultiPRO-270-400V esetén;
d) 14...350 A (lépéskoz 1 A) MultiPRO-350-400V esetén;
1) [but] torch button mode (alapértelmezett érték= [HF2T] );
a) LIFT - érintéses ivgyujtas TIG-LIFT (szelepes pisztoly);
b) LIFT2T - érintéses ivgyujtas, 2 item( gombmaéd TIG-LIFT2T;
c) LIFTAT - érintéses ivgyujtas, 4 item( gombmaéd TIG-LIFTAT;
FIGYELEM! TIG HF ivgyujtasi mdéd hasznalatakor valassza le a jelkabelt a huzaleltold egységrél!
d) HF2T - érintésmentes ivgyujtas, 2 iteml gombmadd TIG-HF2T;
e) HF4T - érintésmentes ivgyujtas, 4 iteml gombmadd TIG-HFA4T;
2) [t.Pr]time pre-gas (alapértelmezett érték=0.4s);
a) 0.1...25.0 s (lépésko6z 0.1 s);
3) [t.PO]time post-gas (alapértelmezett érték=4.0s);
a) 1.0...35.0 s (lépéskoz 0.1 s);
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4) [Pr.A] start amperage (pilot arc) (alapértelmezett érték=20 A);
a) 12 ...50 A (lépéskoz 1 A) MultiPRO-200 esetén;
b) 12...50 A (lépéskoz 1 A) MultiPRO-250 esetén;
c) 12...50 A (lépéskdz 1 A) MultiPRO-270-400V esetén;
d) 14 ...50 A (lépéskdz 1 A) MultiPRO-350-400V esetén;
5) [Po.A]final amperage (alapértelmezett érték=20 A);
a) 12 ...50 A (lépéskdz 1 A) MultiPRO-200 esetén;
b) 12 ...50 A (lépéskdz 1 A) MultiPRO-250 esetén;
c) 12...50 A (lépéskdz 1 A) MultiPRO-270-400V esetén;
d) 14 ...50 A (lépéskoz 1 A) MultiPRO-350-400V esetén;
6) [t.uP]amperage rise time (alapértelmezett érték= 0.2 s);
a) O[OFF] ... 15.0 s (lépéskoz 0.1 s);
7) [t.dn] amper. fall time (alapértelmezett érték= 0.2 s);
a) O[OFF] ... 15.0 s (lépéskoz 0.1 s);
8) [Po.P] pulse mode (alapértelmezett érték= OFF);
a) ON -engedélyezve;
b) OFF - letiltva;
TIG impulzus méd paraméterei:

9) [-2-] base amperage - f6 megjelenitett paraméter (alapértelmezett érték= 60 A);
a) 12 ...200 A (lépéskoz 1 A) MultiPRO-200 esetén;
b) 12 ... 250 A (lépéskoz 1 A) MultiPRO-250 esetén;
c) 12...270 A (1épéskoz 1 A) MultiPRO-270-400V esetén;
d) 14...350 A (1épéskoz 1 A) MultiPRO-350-400V esetén;
10) [I.PS] pause amperage (alapértelmezett érték= 25 A);
a) 12...200 A (1épéskoz 1 A) MultiPRO-200 esetén;
b) 12...250 A (1épéskoz 1 A) MultiPRO-250 esetén;
c) 12...270 A (1épéskoz 1 A) MultiPRO-270-400V esetén;
d) 14...350 A (lépéskoz 1 A) MultiPRO-350-400V esetén;
11) [Fr.P]frequency pulse (alapértelmezett érték= 10.0 Hz);
a) 0.2...500 Hz (dinamikus lépéskoz 0.1 Hz...1 Hz);
12) [dut] impulse/pause duty - az impulzusdram ardnya az ismétlési periédushoz képest (alapértelmezett érték= 50%);
a) 4 ...80% (lépéskoz 2%);
13) [SPT] SPOT welding mode (alapértelmezett érték= OFF);
a) ON —engedélyezve;
b) OFF - letiltva;
SPOT/COLD TIG méd paraméterei:
14) [I.SPT] spot amperage (alapértelmezett érték= 160 A);
a) 12 ...200 A (lépéskoz 1 A) MultiPRO-200 esetén;
b) 12 ... 250 A (lépéskoz 1 A) MultiPRO-250 esetén;
c) 12 ...270 A (lépéskoz 1 A) MultiPRO -270-400V esetén;
d) 14...350 A (lépéskoz 1 A) MultiPRO -350-400V esetén;
15) [t.SP]spot time (alapértelmezett érték=0.02 s);
a) 0.01 ... 25.0 s (dinamikus lépéskdz 0.01 ...1 s);
16) [t.PS] pause time (alapértelmezett érték=1,0s);
a) OFF ...0.5...5.0 s (lépéskoz 0.1 s).

MMA hegesztési mod

0) [-1-] - welding amperage - f6 megjelenitett paraméter (alapértelmezett érték= 80 A);
a) 12 ...200 A (lépéskoz 1 A) MultiPRO-200 esetén;
b) 12 ... 250 A (lépéskoz 1 A) MultiPRO-250 esetén;
c) 12...270 A (lépéskoz 1 A) MultiPRO-270-400V esetén;
d) 14 ... 350 A (lépéskoz 1 A) MultiPRO-350-400V esetén;
1) [H.St] ‘Hot start’ power (alapértelmezett érték= 40%);
a) O[OFF] ... 100% (lépéskdz 5%);
2) [t.HS] ‘Hot start’ time (alapértelmezett érték= 0.3 s);
a) 0.1...1.0 s (lépésko6z 0.1 s);
3) [Ar.F] ‘Arc Force’ power (alapértelmezett érték= 50%);
a) O[OFF] ... 100% (lépéskdz 5%);
4) [u.AF] ‘Arc force’ threshold (alapértelmezett érték= 12 V);
a) 9...18V (lépéskdz 1V);
5) [CVS] volt-amperage characteristic slope (alapértelmezett érték= 1.4 V/A);
a) 0.2... 1.8 V/A (lépéskoz 0.4 V/A);
6) [Sh.A] ‘Short Arc’ mode (alapértelmezett érték= OFF);
a) O[OFF] ... 3 fokozat (lépéskoz 1 fokozat);
7) [BSn] voltage reduction device (alapértelmezett érték= OFF);
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a) ON —engedélyezve;
b) OFF - letiltva;
8) [Po.P] amperage pulsation mode (alapértelmezett érték= OFF);
a) ON - engedélyezve;
b) OFF - letiltva;
MMA aramimpulzus méd paraméterei:
9) [-1-] base amperage (alapértelmezett érték= 80 A);
a) 12...200 A (lépéskoz 1 A) MultiPRO-200 esetén;
b) 12...250 A (1épéskoz 1 A) MultiPRO-250 esetén;
c) 12...270 A (1épéskoz 1 A) MultiPRO-270-400V esetén;
d) 14 ... 350 A (lépéskoz 1 A) MultiPRO-350-400V esetén;
10) [I.PS] pause amperage (alapértelmezett érték= 25 A);
a) 12...200 A (1épéskoz 1 A) MultiPRO-200 esetén;
b) 12 ... 250 A (lépéskoz 1 A) MultiPRO-250 esetén;
c) 12...270 A (lépéskoz 1 A) MultiPRO-270-400V esetén;
d) 14 ... 350 A (lépéskoz 1 A) MultiPRO-350-400V esetén;
11) [Fr.P]frequency pulse (alapértelmezett érték= 5.0 Hz);
a) 0.2...500 Hz (dinamikus lépésk6z 0.1 Hz...1 Hz);
12) [dut] impulse/pause duty - az aramimpulzus arénya az ismétlédési periddushoz képest (alapértelmezett érték= 50%);
a) 20 ... 80% (lépéskoz 2%).

Elektrokémiai tisztitas/polirozas mod ‘CLEAN’

0) [-4-] voltage - f6 paraméter (alapértelmezett érték=12.0 V);
a) 8...12V (lépéskoz 0.5 V).
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GARANCIA

Tisztelt vasarlo!

A PATON INTERNATIONAL koészoni, hogy a PATON™ termékeit valasztotta, és garantdlja e termék magas mindségét és hibatlan

mUikodését, amennyiben a hasznalati eldirdsokat betartjak.
FIGYELEM!!! A berendezés hasznélata elétt javasoljuk, hogy olvassa el a hasznalati Uutmutatét, és ellenérizze a
garanciajegy helyes kitoltését. A megvasarolt modell neve és sorozatszama meg kell egyezzen a garanciajegyen
feltlintetett adatokkal. A garanciajegyen semmilyen mddosités vagy javitds nem engedélyezett!

GARANCIALIS FELTETELEK

A PATON INTERNATIONAL garantélja az aramforras megfelelé miikodését, feltéve, hogy a felhasznélé betartja a hasznalati, tarolasi és
szallitasi eldirdsokat.

FIGYELEM! Mechanikai sérilés esetén a hegeszt6berendezésre nem vonatkozik ingyenes garancialis szerviz!

A hegesztéberendezések f6 garancialis id6tartama:

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

A6 garancialis id6tartam a berendezés végfelhasznalénak torténd értékesitésének napjatol kezdodik.

A meghibasodasok elkeriilése érdekében javasolt — a hasznalati koriilményektél fliggéen — félévente eltavolitani a védéburkolatot, és a
belsé elemeket s(iritett levegével megtisztitani. A tisztitast korlltekintéen kell végezni, a kompresszor csévét megfeleld tavolsagban
tartva, hogy elkeriilhetd legyen a mechanikai alkatrészek és az elektronikai forrasztasok sérilése.

A6 garancialis id6szak alatt az elad6 dijmentesen véllalja a PATON™ inverteres berendezés tulajdonosa szamara:
— ahiba okanak diagnosztizalasat;

— ajavitdshoz szikséges egységek és alkatrészek biztositasat;

— ameghibasodott egységek és alkatrészek cseréjét;

— ajavitott berendezés tesztelését.

A f6 garancia nem terjed ki azokra a berendezésekre:

— amelyek mechanikai sérllést szenvedtek, és ez befolydsolta mikddésiiket (burkolat és alkatrészek deformacidja leesés vagy kiilsé
behatés kovetkeztében, gombok és csatlakozék kiesése);

— amelyeken korrézié nyomai talalhatok, és ez meghibasodast okozott;

— amelyek nagy nedvesség hatasara hibdsodtak meg;

— amelyek vezet&képes por (szénpor, fémforgacs stb.) felhalmozdédéasa miatt hibasodtak meg;

— amelyeken jogosulatlan javitasi kisérlet és/vagy alkatrészcsere tortént.

A f6 garancia nem vonatkozik tovabba azokra a kilsé alkatrészekre, amelyek fizikai igénybevételnek vannak kitéve, valamint a
tartozékokra / fogydanyagokra, amelyek esetében a reklamacio legkés6bb az értékesitést kovetd két héten belll fogadhatd el:

— fékapcsolo;

— beallité gombok;

— kéabel- és tomlécsatlakozdk;

— vezérlécsatlakozok;

— haldzati kabel és haldzati csatlakozédugo;

— hordfogantyu, vallpant, koffer, csomagolas;

— elektrodatarto, foldeld csipesz, hegesztopisztoly, hegesztékabelek és tomlok.

Az eladé fenntartja a jogot a garanciélis javitds megtagaddsara, vagy arra, hogy a garancialis kotelezettségek kezdé idépontjaként a
berendezés gyartasi datumat hatarozza meg (a sorozatszam alapjén):

— agaranciajegy elvesztése esetén;

— ha a garanciajegy hidnyosan vagy hibasan lett kitoltve az értékesités soran.

A garancia id6tartama meghosszabbodik a garancialis javitds idejével a szervizkozpontban.

A legkozelebbi szervizkdzpont helyével és elérhetdségével kapcsolatban forduljon a forgalmazéhoz vagy az importérhoz.
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INFORMACIO A HASZNALT BERENDEZES
ARTALMATLANITASAROL

A terméken lathaté szimbdlum azt jelzi, hogy a készlléket nem szabad a haztartasi hulladékkal
egyltt kidobni. A berendezést elektromos és elektronikai hulladék gy(jtéhelyre kell eljuttatni
ujrahasznositas céljabdl, ahol azt dijmentesen atveszik. A hasznalt berendezések gyljtéhelyeirdl
informaciét a megfelelé weboldalakon taldlhat. A 2012/19/EU iranyelvnek (WEEE) megfelel6
helyes hulladékkezelés hozzéjarul az értékes természeti er6forrdsok megérzéséhez és a
kérnyezetszennyezés megel6zéséhez.

Afenti ajanlasok be nem tartdsa a hatélyos jogszabalyok szerint birsagot vonhat maga utan.

TOVABBI INFORMACIOERT A KESZULEK UJRAHASZNOSITASAVAL KAPCSOLATBAN )
FORDULJON A LEGKOZELEBBI FORGALMAZOHOZ VAGY AZ IMPORTORHOZ.
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Javitasra atvétel datuma

(aldirds)

A meghibasodas jelei:

Ok:

Javitasra atvétel datuma

(alairas)

A meghibasodas jelei:

Ok:

Javitasra atvétel datuma

(alairas)

A meghibasodas jelei:

Ok:
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Javitasra atvétel datuma

(aldirds)

A meghibasodas jelei:

Ok:

Javitasra atvétel datuma

(alairas)

A meghibasodas jelei:

Ok:

Javitasra atvétel datuma

(alairas)

A meghibasodas jelei:

Ok:

-19- PATON MultiPRO MMA/TIG/MIG/MAG



