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Produkthaftung/Garantie
Nicht aufgeführte Arbeiten und Einsatzmöglichkeiten bedürfen der schriftlichen Genehmigung der Firma
Metabo GmbH, Business Unit Elektra Beckum, Postfach 1352, D-49703 Meppen.
Den Kaufbeleg bitte aufbewahren! Ein Anspruch auf Garantieleistungen besteht nur gegen Vorlage des
Kaufbelegs. Die Adresse Ihrer nächstgelegenen Werkvertretung finden Sie auf der hinteren Umschlagseite.
Bitte melden Sie sich mit Garantieansprüchen bei Ihrem Fachhändler.
Garantiearbeiten werden grundsätzlich durch uns oder von uns autorisierten Servicestellen durchgeführt.
Außerhalb der Garantiezeit können Sie Reparaturen durch entsprechende Fachfirmen ausführen lassen.
Bitte Reparaturrechnungen verwahren!
Technische Änderungen vorbehalten!

1 Technische Daten

MIG/MAG MIG/MAG
170/30 TL 170/30 TL Combi

Einstellbereich 25 - 160 A 25 - 160 A
Arbeitsspannung 15,3 - 22 V 15,3 - 22 V
Leerlaufspannung 19 - 37 V 19 - 38 V
Eingangsleistung 4,0 kVA 3,6/4,0 kVA
Netzspannung 1 ~ 230 V 1 ~ 230/2 ~ 400 V
Netzfrequenz 50-60 Hz 50-60 Hz
Schaltstufen 6 6
verschweißbarer Draht 0,6 - 0,8 mm 0,6 - 0,8 mm
verschweißbare Mat.-Stärke 0,5 - 5 mm 0,5 - 5 mm
Max. ED bei  (25 C / 40 C) 160 A 30%/20% 160 A 30%/20%
100% ED bei  (25 C / 40 C) 90 A/60A 90 A/60A
Absicherung T 16 A T 16 A
Kühlart F F
Schutzart IP 21 IP 21
Isolierklasse F F F
Brennerpaket SB 14/2 SB 14/2
Maße L x B x H 840x410x580 840x410x580
Gewicht 61 kg 62 kg
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MIG/MAG MIG/MAG MIG/MAG
180/35 ET 200/35 ET 230/40 ET
Combi

Einstellbereich 25 - 180 A 25 - 200 A 25 - 230 A
Arbeitsspannung 15,3 - 23 V 15,3 - 24 V 15,3 - 25,5 V
Leerlaufspannung 17,5 - 33 V 21 - 34 V 19 - 34 V
Eingangsleistung 3,6/4,6 kVA 6 kVA 6,5 kVA
Netzspannung 1 ~ 230 V/2 ~ 400 V 3 ~ 400 V 3 ~ 400 V
Netzfrequenz 50-60 Hz 50-60 Hz 50-60 Hz
Schaltstufen 6 6 6
verschweißbarer Draht 0,6 - 0,8 mm 0,6 - 1,0 mm 0,6 - 1,0 mm
verschweißbare Mat.-Stärke 0,5 - 6 mm 0,5 - 7 mm 0,6 - 9 mm
Max. ED bei  ( 25% / 40 C) 180 A 35%/25% 200 A 35%/25% 230 A 40%/30%
100% ED bei  (25% / 40 C) 85/100 A/70 A 110 A/75 A 140 A/ 100 A
Absicherung T 16 A T 16 A T 16 A
Kühlart F F F
Schutzart IP 21 IP 21 IP 21
Isolierklasse F F F F
Brennerpaket SB 15/2 SB 15/2 SB 25/2
Maße L x B x H 840x410x580 840x410x580 840x410x580
Gewicht 68 kg 75 kg 81 kg

Lieferumfang: Schweißgerät mit Schweißbrenner incl. Stromdüse und Gasdüse. Druckminderer für Schutz-
gas, Massezwinge, Schutzschild, Drahtbürste und Brennerspray

2 Unfallverhütungsvorschriften
Beim Lichtbogenschweißen ist die Unfallverhütungsvorschrift 21 "Schweißen, Schneiden und verwandte Arbeits-
verfahren (VGB 15)" zu beachten.
Wir empfehlen den Besuch eines Lehrganges MIG/MAG-Schweißen.

Schutzmaßnahmen
Zur Vermeidung eventueller Unfälle müssen die in der Unfallverhütungsvorschrift "Schweißen, Schneiden und
verwandte Arbeitsverfahren" geforderten Schutzmaßnahmen und Sicherheitsbestimmungen berücksichtigt
werden.

Schutz gegen elektrische Unfälle
- Die Schweißleitungen sind gut leitend und mechanisch fest anzuschließen.
- Netz- und Schweißleitungen sind gegen Beschädigungen zu schützen.
- Eventuell beschädigte Anschlußleitungen sind gegen Originalteile auszuwechseln.
- Bei kurzen Schweißpausen ist der Schweißbrenner auf einer isolierenden Unterlage abzulegen. Bei längerer
- Arbeitsunterbrechung ist das Schweißgerät abzuschalten.
- Beim Schweißen sollen trockene und isolierende Handschuhe und Schuhe getragen werden.
- Bei Wartungs- und Reparaturarbeiten ist das Gerät vom Netz zu trennen - Netzstecker ziehen -.

Schutzmaßnahmen gegen Strahlen, Verbrennungen und Vergiftungen
- Durch tragen geeigneter Schutzkleidung werden Verbrennungen vermieden (Stulpenhandschuhe,

Schweißerschürze etc.).
- Beim Schweißen ist grundsätzlich ein Schutzschild zu benutzen.
- Der Arbeitsplatz ist so abzuschirmen, daß die in der Nähe befindlichen Personen geschützt sind.
- Beim Schweißen von verunreinigten Oberflächen können giftige Gase entstehen.
- Verzinkte Teile dürfen nicht verschweißt werden, da Zinkdämpfe giftig sind.



2.1 Leistungsschild - Kennwerte für den Netzanschluß

Die folgenden Angaben beziehen sich auf die benummerten Felder in 2.3 entsprechend ISO/IEC 60974-1

a) Kennzeichnung:

Feld 1       Name und Adresse des Herstellers, des Vertreibers oder Importeurs und wahlweise ein Warenzeichen
und das Ursprungsland, falls erforderlich.

Feld 2 Typ (Bezeichnung) nach Herstellerangabe.

Feld 3 Nachweis für Konstruktions- und Herstellungsdaten (z. B. Fabrikationsnummer).

Feld 4 Bildzeichen für die Schweißstromquelle (wahlweise), z. B.:

Einphasiger Transformator

Ein-/ Dreiphasiger Transformator mit Gleichrichter

Ein Dreiphasiger statischer Frequenzumformer-Transformator-Gleichrich-
ter

Dreiphasiger Gleichstrom-Umformer

Dreiphasiger Umformer mit Gleichrichter

Dreiphasiger umlaufender Frequenzumformer

Einphasige kombinierte Stromquelle für Wechsel- und Gleichstrom

Wechselstrom-Generator mit Verbrennungsmotor

Wechselstrom-Generator mit Verbrennungsmotor und Gleichrichter



Feld 5       Hinweis auf diese Norm, als Bestätigung, dass die Schweißstromquelle ihren Anforderungen entspricht.

b) Schweißausgang:

Feld 6       Bildzeichen für das Schweißverfahren, z. B.

Lichtbogenhandschweißen mit umhüllten Stabelektroden

Wolfram-lnerrtgas-Schweißen

Metall-Inert- und -Aktivgas-Schweißen einschließlich der
Verwendung von Fulldraht

Selbstschützendes Fulldrahtschweißen

Unterpulver-Schweißen

Plasmaschneiden

Plasmafugenhobeln

Feld 7 Symbol für Schweißstromquellen, die zum Schweißen m Umgebung mit erhöhter elektrischer
Gefährdung geeignet sind (falls zutreffend)

Feld 8 Symbol für den Schweißstrom, z B

Gleichstrom

Wechselstrom und zusätzlich der Bemessungswert der Frequenz in Hz, z. B.:   ~50 Hz

Feld 9 U
0
 .......V Leerlaufspannungs-Bemessungswert

a) Arithmetischer Mittelwert bei Gleichspannung;
b) Effektivwert bei Wechselspannung:

Feld 10  .....A/.....V bis...A/...V Leistungsbereich, kleinster und größter Bemessungswert des Schweißstrom
und entsprechende genormte Arbeitsspannung.

Feld 11 X   Symbol für die Einschaltdauer

Feld 12 I
2
  Symbol für den Bemessungswert des Schweißstroms

Feld 13 U
2 
 Symbol für die genormte Arbeitsspannung.

Felder 11 a, 11b, 11c...%       Wert der Einschaltdauer.

12a, 12b, 12c...A        Wert des Bemessungswerts des Schweißstroms.

13a, 13b, 13c...V        Wert der genormten Arbeitsspannung.

Diese Felder bilden eine Tabelle mit entsprechenden Werten für die drei Einstellungen:

a) ...% Einschaltdauer beim größten Bemessungswert des Schweißstroms,

b) 60 % Einschaltdauer;

und

c) 100 % Einschaltdauer (soweit zutreffend).


