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2. SICHERHEITSMASSNAHMEN

Schitzen Sie sich und andere, indem Sie alle Sicherheitsinformationen, Warnungen und
Vorsichtsmaflinahmen befolgen. Die Nichterfullung von Anweisungen kann Personen-

schaden und/oder die Beschadigung des Produktes oder Sachschaden zur Folge haben.

Bitte beachten Sie unbedingt die ausfihrlichen Hinweise unseres EG-Sicherheitsdaten-
blattes fir die Elektrolyte.

Achten Sie vor der Benutzung von TIG-MAX® XT darauf, dass die Arbeitsumgebung gut
bellftet ist und sich keine brennbaren Substanzen in der Nahe befinden.

21. Sicherheitshinweis

» Das Edelstahl-Reinigungsgerat (Beizgerat) darf nur fir in dieser Anleitung beschrie-
bene elektrolytische Bearbeitungsverfahren verwendet werden. Zweckfremde Ver-
wendungen sind nicht erlaubt.

* Vor jeder Inbetriebnahme sind das Netzkabel, der Netzstecker, die Elektrodenkabel,
die Reinigungselektrode, der Griff, das Massekabel und die Werkstickklemme auf
aullere Beschadigungen zu prufen.

« Stellen Sie das Gerat an einen trockenen Platz bzw. stellen Sie sicher, dass es nicht
herunterfallen kann.

» Kabel so fihren, dass Personen nicht tber sie stolpern kénnen.

+ Die Reinigungspinsel bzw. den Griff nie so auf dem Werkstiick oder die Arbeitsfla-
che ablegen, dass die Elektrode bzw. der Kohlefaser-Reinigungspinsel Kontakt mit
der Metalloberflache haben kann. Es flie3t sonst weiterhin Strom, der zu Beschadi-
gungen oder gar Gefahrdungen flihren kann.

| 2. SICHERHEITSHINWEISE sy

*  Vor dem Wechseln der Kohlefaser-Reinigungspinsel immer das Gerat ausschalten.

* Achtung! An der Elektrode kann bei langerer Bearbeitungszeit eine hohe Temperatur
von bis zu 200 °C entstehen!

* Geeignete Schutzkleidung muss wahrend der Arbeit getragen werden (saurebestan-
dige Schutzhandschuhe, Schirze und Schutzbrille).

» Sollte die Elektrolytflissigkeit mit Haut oder Gesicht in Beriihrung kommen, missen
die Stellen sofort mit viel Wasser abgewaschen werden. Bei Beschwerden sollte ein
Arzt - bitte nehmen Sie das Etikett mit - aufgesucht werden.

* Am Arbeitsplatz nicht essen oder trinken und nach dem Arbeiten mit Elektrolyten die
Hande immer griindlich mit Seife und viel Wasser waschen.

2.2. Umgebungsbedingungen

Temperaturbereich der Umgebungsluft:
+ -10°C bis +40°C,
*  bei Transport und Lagerung -25°C bis +55°C

relative Luftfeuchte:
*  bis 50% bei 40°C
*  bis 90% bei 20°C

Umgebungsluft muss frei sein von ungewoéhnlichen Mengen an Staub, Sauren, korrosi-
ven Gasen oder Substanzen usw., soweit sie nicht beim Schweillen entstehen.

Beispiele ungewdhnlicher Betriebsbedingungen:

* Ungewohnlicher korrosiver Rauch,

*  Dampf,

+  UbermaRiger Oldunst,

* ungewohnliche Schwingungen oder Stolie,

* (UbermaRige Staubungen wie Schleifstaube usw.,

* harte Wetterbedingungen,

* ungewohnliche Bedingungen an der Seekuste oder an Bord von Schiffen.

Beim Aufstellen des Gerates freie Zu- und Abluft sicherstellen.

Das Gerat ist nach Schutzart IP23 geprift, das heifdt:

»  Schutz gegen Eindringen fester Fremdkérper @> 12mm,

*  Schutz gegen Sprihwasser bis zu einem Winkel von 60° zur Senkrechten.
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3. TIPPS - PFLEGE - WARTUNG 3. TIPPS - PFLEGE - WARTUNG

3.1. Reinigung und Wartung nach Arbeitsende 3.2. Pflege der Masseklemme
Beachten Sie nach Beendigung der Arbeit mit dem TIG-MAX® XT die folgenden einfa- Verschmutzungen, Korrosion oder Belage auf der Masseklemme kénnen den elektri-
chen Pflege - und Wartungshinweise! schen Durchgang beeintrachtigen, wodurch die Reinigungsleistung abnimmit!

i
-4 m ===l

1. Schalten Sie das Gerat aus und trennen 4. Schrauben Sie den Stab vom Griff ab. 1. Schalten Sie das Gerat 2. Reinigen Sie die Klemme 3. Die Masseklemme hat
Sie das blaue Kabel. 5. Waschen Sie alle Teile griindlich unter aus und trennen Sie das und insbesondere die Za- nun wieder den vollen elek-
2. Schrauben Sie den Pinsel vom Stab ab. flieRendem Wasser. Massekabel von dem TIG- cken mit einer feinen Draht- trischen Durchgang.
3. Nehmen Sie die Schiebeisolierhiilse ab. 6. Lassen Sie die Teile Uber Nacht MAX® XT Gerat. Arretieren  birste.
trocknen, bevor Sie sie wegpacken. Sie die Klemme in einem

Schraubstock mit weichen

Backen.
4. INBETRIEBNAHME

41. Netzanschluss

1. Spulen Sie die Pinsel nach jeder 2.Wenn die Kupferfassung des Pinsels an- Uberpriifen Sie die Ubereinstimmung der auf dem Typenschild angegebenen Spannung
Schweillnahtreinigung griindlich mit war- lauft oder verschmutzt, reinigen Sie diese mit der Nennspannung lhres Wechselspannungsnetzes.
mem Wasser und lassen Sie sie sorgféltig mit einer kleinen Edelstahldrahtburste, um
trocknen, wobei darauf zu achten ist, dass einen guten elektrischen Kontakt zu ge- 4.2. Anschluss der Kabel
die Fasern gerade liegen. wahrleisten. | = -
ormgriffkabel

Massekabel

3. Falls sich auf oder in den Gewinden von Pinsel, Stab oder Formgriff Belage bilden,
reinigen Sie diese mit einer Miniaturdrahtbirste. Die Gewinde kénnten sich sonst fest-
en.
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4. TIG-MAX® XT 2500

4.3. TIG-MAX® XT 2500

4.3.1. Reinigen

Verwenden Sie nur die Pinselspitze zum Reinigen.

Der Behalter muss in der Nahe des Arbeitsplatzes stehen, da der Pinsel regelmafig
in die FlUssigkeit getaucht werden muss.

Der Pinsel und die zu reinigende Flache muss wahrend des Reinigungsvorgangs
mit dem TC-225 Reinigungs-Elektrolyt feucht gehalten werden.

Am Ende mit dem TC-510 Neutralisierer einspriihen. AnschlieRend mit klarem Was-
ser gut abspilen, um das komplette Reinigungs-Elektrolyt zu entfernen.

Kontakte, Gewinde gut reinigen. Der Pinsel muss vom Stift entfernt und sorgfaltig
gereinigt werden. Damit die volle Leistung erhalten bleibt, empfehlen wir, den
Pinsel in warmes Wasser zu legen, um die restliche Flissigkeit zu entfernen.

1l

4. TIG-MAX® XT 2500

4.3.2. Markieren/Signieren

Platzieren Sie Schablone auf die gewlinschte Stelle und fixieren diese gegeben
falls mit etwas Klebeband an den Ecken um ein verrutschen zu verhindern.

Schablone etwas mit der TM-90 Markierungsflissigkeit benetzten.

Feuchten Sie den Filz, an der Markierungselektrode, mit der TM-90 Markierungs-
flissigkeit an.

Streichen Sie nun mit nur leichtem Druck und mit langsamer Bewegung Uber die
Schablone.

Der Filz und die zu markierende Flache missen wahrend des Markierungsvorgangs
mit der Markierungsflissigkeit feucht gehalten werden.

Am Ende nehmen Sie die Schablone vom Werkstiick und spiilen die Elektrolytreste
gut mit Wasser ab.

— P49 2776 92278-0| F +49 2776 92129-5| www.hsf-group.de| info@hsf-group.de



4. TIG-MAX® XT 4000

4.4. TIG-MAX® XT 4000

4.41. Reinigen

Verwenden Sie nur die Pinselspitze zum Reinigen.

Der Behalter muss in der Nahe des Arbeitsplatzes stehen, da der Pinsel regelmafig
in die FlUssigkeit getaucht werden muss.

Der Pinsel und die zu reinigende Flache muss wahrend des Reinigungsvorgangs
mit dem TC-225 Reinigungs-Elektrolyt feucht gehalten werden.

Am Ende mit dem TC-510 Neutralisierer einspriihen. AnschlieRend mit klarem Was-
ser gut abspilen, um das komplette Reinigungs-Elektrolyt zu entfernen.

Kontakte, Gewinde gut reinigen. Der Pinsel muss vom Stift entfernt und sorgfaltig
gereinigt werden. Damit die volle Leistung erhalten bleibt, empfehlen wir, den
Pinsel in warmes Wasser zu legen, um die restliche Flissigkeit zu entfernen.

TIPP:
UbermaRige Rauchentwicklung ist
ein Anzeichen auf eine zu hohe Leistungseinstellung.
Die Folge ist ein hoher Pinsel- sowie Elektrolytverbauch!

TIG-MAXEC |
XT 4000

4. TIG-MAX® XT 4000

4.4.2. Polieren

Verwenden Sie nur die Pinselspitze zum Polieren.

Der Behalter muss in der Nahe des Arbeitsplatzes stehen, da der Pinsel regelmaRig
in die FlUssigkeit getaucht werden muss.

Der Pinsel und die zu polierende Flache muss wahrend des Reinigungsvorgangs
mit dem TC-275 Reinigungs-Elektrolyt feucht gehalten werden.

Am Ende mit dem TC-510 Neutralisierer einspriihen. AnschlieRend mit klarem Was-
ser gut abspulen, um das komplette Reinigungs-Elektrolyt zu entfernen.

Kontakte, Gewinde gut reinigen. Der Pinsel muss vom Stift entfernt und sorgfaltig
gereinigt werden. Damit die volle Leistung erhalten bleibt, empfehlen wir, den Pinsel
in warmes Wasser zu legen, um die restliche Flissigkeit zu entfernen.

TIPP:
UbermaRige Rauchentwicklung ist
ein Anzeichen auf eine zu hohe Leistungseinstellung.
Die Folge ist ein hoher Pinsel- sowie Elektrolytverbauch!

TIG-MAXE |
XT 4000
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TIG-MAX® XT ZUBEHOR 4. TIG-MAX® XT 6000

4.5. TIG-MAX® XT 6000

4.51. Reinigen

* Verwenden Sie nur die Pinselspitze zum Reinigen.

» Der Behalter muss in der Nahe des Arbeitsplatzes stehen, da der Pinsel regelmafig
in die FlUssigkeit getaucht werden muss.

* Der Pinsel und die zu reinigende Flache muss wahrend des Reinigungsvorgangs
mit dem Reinigungs-Elektrolyt feucht gehalten werden.

*  Am Ende mit dem TC-510 Neutralisierer einspriihen. Anschlieflend mit klarem Was-
ser gut abspulen, um das komplette Reinigungs-Elektrolyt zu entfernen.

» Kontakte, Gewinde gut reinigen. Der Pinsel muss vom Stift entfernt und sorgfaltig
gereinigt werden. Damit die volle Leistung erhalten bleibt, empfehlen wir, den
Pinsel in warmes Wasser zu legen, um die restliche Flussigkeit zu entfernen.

TIPP:
UbermaRige Rauchentwicklung ist
ein Anzeichen auf eine zu hohe Leistungseinstellung.
Die Folge ist ein hoher Pinsel- sowie Elektrolytverbauch!

o b TIG-MAXe
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4. TIG-MAX® XT 6000

4.5.2. Polieren

Verwenden Sie nur die Pinselspitze zum Polieren.

Der Behalter muss in der Nahe des Arbeitsplatzes stehen, da der Pinsel regelmafig
in die FlUssigkeit getaucht werden muss.

Der Pinsel und die zu polierende Flache muss wahrend des Reinigungsvorgangs
mit dem TC-275 Reinigungs-Elektrolyt feucht gehalten werden.

Am Ende mit dem TC-510 Neutralisierer einspriihen. AnschlieRend mit klarem Was-
ser gut abspilen, um das komplette Reinigungs-Elektrolyt zu entfernen.

Kontakte, Gewinde gut reinigen. Der Pinsel muss vom Stift entfernt und sorgfaltig
gereinigt werden. Damit die volle Leistung erhalten bleibt, empfehlen wir, den Pinsel
in warmes Wasser zu legen, um die restliche Flissigkeit zu entfernen.

TIPP:
UbermaRige Rauchentwicklung ist
ein Anzeichen auf eine zu hohe Leistungseinstellung.
Die Folge ist ein hoher Pinsel- sowie Elektrolytverbauch!

o'l TIG-MAX® )
Q000 XTsooO

0]
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4. TIG-MAX® XT 6000

4.5.3. Markieren/Signieren

Platzieren Sie Schablone auf die gewlinschte Stelle und fixieren diese gegeben
falls mit etwas Klebeband an den Ecken um ein verrutschen zu verhindern.

Schablone etwas mit der TM-90 Markierungsflissigkeit benetzten.

Feuchten Sie den Filz, an der Markierungselektrode, mit der TM-90 Markierungs-
flissigkeit an.

Streichen Sie nun mit nur leichtem Druck und mit langsamer Bewegung tber die
Schablone.

Der Filz und die zu markierende Flache missen wahrend des Markierungsvorgangs
mit der Markierungsflissigkeit feucht gehalten werden.

Am Ende nehmen Sie die Schablone vom Werkstiick und spulen die Elektrolytreste
gut mit Wasser ab.

_ P +49 2776 92278-0| F +49 2776 92129-5| www.hsf-group.de | info@hsf-group.de e



4. TIG-MAX® XT 7000 4. TIG-MAX® XT 7000

4.6. TIG-MAX® XT 7000

4.6.1. Das Fronteingabesystem 4.6.3. Reinigen
Spannungswert
r /Al]]l B Einstellung:
A o o @O 0 WO
O2? O-ml 0% [0
c® o e O & o O & O

Einstellungstipps auf Seite 24

Elektrolyt:

TIG-MAX® e B
_ XT 7000 ~

Spannungseinstellung

4.6.2. Beschreibung der Tasten

[ S
Bedienungsmenii: Iu
« Q% — WIG Naht reinigen
. Iun _ MIG Naht reinigen * Verwenden Sie nur die Pinselspitze zum Reinigen.
y ) ) » Der Behalter muss in der Nahe des Arbeitsplatzes stehen, da der Pinsel regelmafig
. @— Polieren-Pinsel

in die FlUssigkeit getaucht werden muss.

' {@_ Dunkel Signieren * Der Pinsel und die zu reinigende Flache muss wahrend des Reinigungsvorgangs

mit dem Reinigungs-Elektrolyt feucht gehalten werden.

. . *  Am Ende mit dem TC-510 Neutralisierer einsprihen. AnschlieRend mit klarem Was-
Bedienungstaste fir: ser gut abspilen, um das komplette Reinigungs-Elektrolyt zu entfernen.
* 100 % — Reinigt mit 100% der maximalen Leistung
. 60 % — Reinigt mit 60% der maximalen Leistung

. 30 % — Reinigt mit 30% der maximalen Leistung

+ Kontakte, Gewinde gut reinigen. Der Pinsel muss vom Stift entfernt und sorgfaltig
gereinigt werden. Damit die volle Leistung erhalten bleibt, empfehlen wir, den
Pinsel in warmes Wasser zu legen, um die restliche Flissigkeit zu entfernen.

'-_7 .
i iy —=
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4. TIG-MAX® XT 7000 4. TIG-MAX® XT 7000

4.6.4. Polieren 4.6.5. Markieren/Signieren

Einstellung: Einstellung:

A
OO@ @O OO@ @O OOwo%-
() 60%
o % @ o O % @ @) ()30%
Einstellungstipps auf Seite 25
Elektrolyt: _ @
-= L 2= -

_ o _ _ + Platzieren Sie Schablone auf die gewlinschte Stelle und fixieren diese gegeben
« Verwenden Sie nur die Pinselspitze zum Polieren. falls mit etwas Klebeband an den Ecken um ein verrutschen zu verhindern.

» Der Behalter muss in der Nahe des Arbeitsplatzes stehen, da der Pinsel regelmaRig +  Schablone etwas mit der TM-90 Markierungsfliissigkeit benetzten.
in die FlUssigkeit getaucht werden muss.

Elektrolyt:

» Feuchten Sie den Filz, an der Markierungselektrode, mit der TM-90 Markierungs-
* Der Pinsel und die zu polierende Flache muss wahrend des Reinigungsvorgangs fliissigkeit an.
mit dem TC-275 Reinigungs-Elektrolyt feucht gehalten werden. ] ] ) ) ] . )
»  Streichen Sie nun mit nur leichtem Druck und mit langsamer Bewegung uber die
*  Am Ende mit dem TC-510 Neutralisierer einspriihen. Anschlieffend mit klarem Was- Schablone.

ser gut abspilen, um das komplette Reinigungs-Elektrolyt zu entfernen. ] ] ) B . . ]
* Der Filz und die zu markierende Flache mussen wahrend des Markierungsvorgangs

+ Kontakte, Gewinde gut reinigen. Der Pinsel muss vom Stift entfernt und sorgfaltig mit der Markierungsfliissigkeit feucht gehalten werden.
gereinigt werden. Damit die volle Leistung erhalten bleibt, empfehlen wir, den Pinsel o . . )
in warmes Wasser zu legen, um die restliche Fliissigkeit zu entfernen. *  Am Ende nehmen Sie die Schablone vom Werkstiick und spilen die Elektrolytreste

gut mit Wasser ab.

il
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4. TIG-MAX® XT 9000 4. TIG-MAX® XT 9000

4.7. TIG-MAX® XT 9000

4.71. Das Fronteingabesystem 4.7.3. Reinigen
Spannungswert
r /Al]]l B Einstellung:
A o o @O 0 WO
027 O Nl 02| « O
c® o e O & o O & O

Einstellungstipps auf Seite 24

Elektrolyt:

TIG-MAX® e B
_ XT 9000 ~

Spannungseinstellung

4.7.2. Beschreibung der Tasten

[ S
Bedienungsmenii: Iu
« Q% — WIG Naht reinigen
. Iun _ MIG Naht reinigen * Verwenden Sie nur die Pinselspitze zum Reinigen.
y ) ) » Der Behalter muss in der Nahe des Arbeitsplatzes stehen, da der Pinsel regelmafig
. @— Polieren-Pinsel

in die FlUssigkeit getaucht werden muss.

' {@_ Dunkel Signieren * Der Pinsel und die zu reinigende Flache muss wahrend des Reinigungsvorgangs

mit dem Reinigungs-Elektrolyt feucht gehalten werden.

. . *  Am Ende mit dem TC-510 Neutralisierer einsprihen. AnschlieRend mit klarem Was-
Bedienungstaste fir: ser gut abspilen, um das komplette Reinigungs-Elektrolyt zu entfernen.
* 100 % — Reinigt mit 100% der maximalen Leistung
. 60 % — Reinigt mit 60% der maximalen Leistung

. 30 % — Reinigt mit 30% der maximalen Leistung

+ Kontakte, Gewinde gut reinigen. Der Pinsel muss vom Stift entfernt und sorgfaltig
gereinigt werden. Damit die volle Leistung erhalten bleibt, empfehlen wir, den
Pinsel in warmes Wasser zu legen, um die restliche Flissigkeit zu entfernen.

'-_7 .
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4. TIG-MAX® XT 9000 4. TIG-MAX® XT 9000

4.7.4. Polieren 4.7.5. Markieren/Signieren

Einstellung: Einstellung:

A
OO@ @O OO@ @O OOwo%-
() 60%
o % @ o O % @ @) ()30%
Einstellungstipps auf Seite 25
Elektrolyt: _ @
-= L 2= -

_ o _ _ + Platzieren Sie Schablone auf die gewlinschte Stelle und fixieren diese gegeben
« Verwenden Sie nur die Pinselspitze zum Polieren. falls mit etwas Klebeband an den Ecken um ein verrutschen zu verhindern.

» Der Behalter muss in der Nahe des Arbeitsplatzes stehen, da der Pinsel regelmaRig +  Schablone etwas mit der TM-90 Markierungsfliissigkeit benetzten.
in die FlUssigkeit getaucht werden muss.

Elektrolyt:

» Feuchten Sie den Filz, an der Markierungselektrode, mit der TM-90 Markierungs-
* Der Pinsel und die zu polierende Flache muss wahrend des Reinigungsvorgangs fliissigkeit an.
mit dem TC-275 Reinigungs-Elektrolyt feucht gehalten werden. ] ] ) ) ] . )
»  Streichen Sie nun mit nur leichtem Druck und mit langsamer Bewegung uber die
*  Am Ende mit dem TC-510 Neutralisierer einspriihen. Anschlieffend mit klarem Was- Schablone.

ser gut abspilen, um das komplette Reinigungs-Elektrolyt zu entfernen. ] ] ) B . . ]
* Der Filz und die zu markierende Flache mussen wahrend des Markierungsvorgangs

+ Kontakte, Gewinde gut reinigen. Der Pinsel muss vom Stift entfernt und sorgfaltig mit der Markierungsfliissigkeit feucht gehalten werden.
gereinigt werden. Damit die volle Leistung erhalten bleibt, empfehlen wir, den Pinsel o . . )
in warmes Wasser zu legen, um die restliche Fliissigkeit zu entfernen. *  Am Ende nehmen Sie die Schablone vom Werkstiick und spilen die Elektrolytreste

gut mit Wasser ab.

il
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5.1. Reinigen mit TIG-MAX® XT 7000/ XT 9000

Tasten Sie sich an die optimale Einstellung heran.
Beginnen Sie mit der 1. Einstellung:

( )
O@m @'GO ()100% Am
027 o'
Y O O O a0 )
O@ @O (O100% Am
027 O
S Q@ '@Q (30% )
O @O ()100% Am
027 Omm
Y O O Oao% )
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O@ @O ()100% Am
(027 O
Y O &O O3o% )
O@ @O ()100% Am
027 O
Y O O Oaon )
| D
O@ @O ()100% Am
(027 O
Y O &O Oao% )

Nicht genug
Leistung?
Weiter mit der
2. Einstellung!

Nicht genug
Leistung?
Weiter mit der
3. Einstellung!

Nicht genug
Leistung?
Weiter mit der
4. Einstellung!

Nicht genug
Leistung?
Weiter mit der
5. Einstellung!

Nicht genug
Leistung?
Weiter mit der
6. Einstellung!

5.2. Polieren mit TIG-MAX® XT 7000 / XT 9000

Tasten Sie sich an die optimale Einstellung heran:
Beginnen Sie mit der 1. Einstellung:
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Nicht genug
Leistung?
Weiter mit der
2. Einstellung!

Nicht genug
Leistung?
Weiter mit der
3. Einstellung!

o

TIPP:
UbermaRige Rauchentwicklung ist

ein Anzeichen auf eine zu hohe Leistungseinstellung.
Die Folge ist ein hoher Pinsel- sowie Elektrolytverbauch!
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6. FEHLERBEHEBUNG

Mogliche Storungen und Beseitigungen

Gerit ist eingeschaltet, es leuchtet kein Licht:
- Uberpriifen Sie die Anschlussleitung zur Steckdose

Gerat schaltet ab und rote LED leuchtet:

- Ausgangsstrom zu hoch: Stellen Sie sicher, dass der Pinsel mit der
Reinigungslésung befeuchtet ist.
- Einschaltdauer (ED) uiberschritten: Gerat abkuhlen lassen.

Gerat ist eingeschaltet, hat aber keine gute Reinigungswirkung:

- Schlechter elektrischer Kontakt: Untersuchen Sie alle Kabel auf Schaden und
vergewissern Sie sich, dass alle Kabel ordnungsgemaf angeschlossen sind. Fir
einen guten Kontakt ist manchmal eine genaue Einstellung der Klemmzange
erforderlich. Schmutzablagerungen auf der Klemmzange sind zu entfernen, da
dadurch der Kontakt beeintrachtigt wird. Vergewissern Sie sich, dass der Pinsel
fest in den Stab eingeschraubt ist. Beim Uberpriifen sollten Sie vorsichtig sein, ein
lockerer Anschluss kann duferst heil® sein.

Bei weiteren Storungen wenden Sie sich bitte an HSF: 02776-922780.
Wir stehen lhnen gerne zur Verfiigung.

7. PFLEGE UND WARTUNG

Vor jeder Wartung und Stérungsbeseitigung den Netzstecker ziehen. Spllen Sie den
Pinsel nach der Benutzung am besten mit warmem/heil3en Wasser ab, um utber-
schissige Reste der Reinigungslésung von dem Pinsel zu entfernen. Jegliche Gber
den TIG-MAX® XT, Kabel oder andere Bestandteile gelaufene Reinigungslosung sollte
sofort mit einem feuchten Tuch entfernt werden.

71. Entsorgung des Gerites

Der TIG-MAX® XTdarf nicht mit dem normalen Hausmidill
entsorgt werden! Die europaische Gesetzgebung
2002/96/EC uber die Vernichtung von elektrischen
und elektronischen Geraten sagt: Die Gerate missen
umweltvertraglich und nach Wertstoffen getrennt
entsorgt werden.

8. TECHNISCHE DATEN

8.1. TIG-MAX®XT 2500

Netzspannung 1~ 230V +10%/-20%  Temperaturbereiche +5 ..+40°C - Betrieb
Sicherung 10Amp trage -40 ..+ 80°C - Lagerung
Netzkabel 3x0.75gmm Gehause LxBxH 240x130x160mm
Leerlauf Ausgangsspannung 12V AC Gewicht 6.0Kg

Ausgangslast 456W Schutzklasse 1P23

Effektivitat 75% EMV Klasse A

Leistungsfaktor 0.85

8.2. TIG-MAX®XT 4000 8.3. TIG-MAX®XT 6000
Netzspannung 1~ 230V +10%/-20% Netzspannung 1~ 230V +10%/-20%
Sicherung 16Amp Sicherung 16Amp

Netzkabel 3x1.5gmm Netzkabel 3x1.5gmm

Leerlauf Ausgangsspannung 5 - 36V Leerlauf Ausgangsspannung 5 - 36V
Ausgangslast 1440W Ausgangslast 2880W

Effektivitat 87% Effektivitat 87%
Leistungsfaktor 0.75 @ 70Amp/35V Leistungsfaktor 0.75 @ 70Amp/35V

+5 ..+40°C - Betrieb
-40 ..+ 80°C - Lagerung

Temperaturbereiche

+5 ..+40°C - Betrieb
-40 ..+ 80°C - Lagerung

Temperaturbereiche

Gehéuse LxBxH 350x133x213mm Gehause LxBxH 350x133x213mm
Gewicht 7.0Kg Gewicht 7.5Kg

Schutzklasse P23 Schutzklasse P23

EMV Klasse A EMV Klasse A

8.4. TIG-MAX®XT 7000 8.5. TIG-MAX®XT 9000

Netzspannung 1~ 230V +10%/-20% Netzspannung 1~ 230V +10%/-20%
Sicherung 16Amp Sicherung 16Amp

Netzkabel 3x2.5gmm Netzkabel 3x2.5gmm

Leerlauf Ausgangsspannung 10-37V AC/9.5-36V DC Leerlauf Ausgangsspannung 10-37V AC/9.5-36V DC
Ausgangslast 2500W Ausgangslast 4000W
Ausgangsstrom 70A Ausgangsstrom 110A

Effektivitat 87% Effektivitat 87%
Leistungsfaktor 0.75 @ 50Amp/30V Leistungsfaktor 0.75 @ 50Amp/30V

+5 ..+40°C - Betrieb
-40 ..+ 80°C - Lagerung

Temperaturbereiche

Gehause LxBxH 385x170x315mm
Gewicht 17.0Kg
Schutzklasse 1P23

EMV Klasse A

+5 ..+40°C - Betrieb
-40 ..+ 80°C - Lagerung

Temperaturbereiche

Gehause LxBxH 385x170x315mm
Gewicht 17.0Kg
Schutzklasse 1P23

EMV Klasse A

Alle Maschine erfillen die Anforderungen fiir die CE und S Klassifizierung.
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