MULTIVERFAHREN

el MULTIPEARL 211-4

Art.-Nr. 065116
20>200A INVEST INTHE FUTURE

INVERTER

Das MULTIPEARL 211-4 ist ein «4 in 1» Multiverfahren-Schweissgerit fiir Schweissen in MIG/MAG (mit oder
ohne Gas), WIG mit Gleichstrom und E-Hand (MMA) bei hoher Prazision. Es beinhaltet 9 Synergie-Kennlinien,
um Ihnen das Schweissen von Blechen von 0,6 bis 6 mm in allen SchweiBpositionen zu erleichtern. Vielseitig,
mit PFC / FV-Technologie ausgestattet, kommt es mit einem einphasigen Netzversorgung ohne Probleme
zurecht und ist der perfekte Verbiindete in der Werkstatt oder vor Ort.

3 SCHWEISSVERFAHREN

« MIG-MAG

- 4 Drahtfihrungsrollen : Drahtspulen mit @ 200 und @ 300 mm.
- Einstellmoglichkeiten manuell oder mit Synergie-Kennlinien.

- Funktionen SPOT und DELAY verfiigbar.

- Schweisskapazitat: Blechstarke von 0,6 bis 6 mm.

*WIG
- WIG-Schweissen mit Gleichstrom und Ziindung durch WIG Lift
dank einem WIG-Brenner mit EURO-Zentralanschluss.

- Gasnachstromung und Downslope (Stromabsenkung)
einstellbar.

« E-Hand (MMA)

- Verschweisst verschiedendste umhdillte Elektroden bis

o 5mm (Rutile, basisch, Edelstahl, Stahl, Gusseisen).

- Hot Start einstellbar (0 bis 100%) : erleichtert das Ziinden
in Abhangigkeit des Metalls.

- Arc Force einstellbar (0 bis 100%) : stabilisiert den Lichtbogen unter
Korrektur der Spannung bei Veranderung des Elektrodenabstands zum Schwei3gut.

- Anti-Sticking : verringert das Risiko des Festklebens der Elektrode bei Kontakt mit dem Werkstick.

SYNERGIENMMIMIGERIAG Verfiigbare Synergie-Kennlinien :

+ Automatische Berechnung der

Lieferumfang :

- Massekabel (2,50 m)
- MIG-Brenner fiir Stahl 250A (3 m)
- Elektrodenhalter (2 m)

Zubehor (en option)

WIG-Brenner
SR17 DB -

Luftkiihlung
ﬁ 4 m (046108)
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HOCHENTWICKELTE SPANNUNGSVERSORGUNG

FLEXIBEL OKONOMISCH SICHER
m FLEXIBLEVOLTAGE Das Gerat kann betrieben m POWER FACTOR CORRECTION 30% Energieeinsparung PROTEC 400
werden an Steckdosen Dank der PFC-Technologie (Power
230V -16 A oder 110 V- wuh:u&PFc . m Factor Correction) werden Stroms- Schutz gegen kurzzeitige oder
32 A, und dies sogar bei Ve 30% pitzen unterdriickt und so der andauernde Netziiberspannung bis
85V m 265y Intensivem Gebrauch und P Strom reguliert. Dies erleichtert 400V (Blitz, Stromaggregat, Lasta-
& -a& m_it Verléngeru"ngska.l.oeln die Verwendung von Verlangerun- bwurf...).
== & bis zu 100 m Lénge fiir das * * gen und Stromaggregaten und
Stromnetz. stabilisiert so den Schweistrom.
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