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I. TECHNISCHE GEGEVENS

3 x 220/380 V

Voedingsspanning

Zekeringen 16/10 A
Nomiriaal vermogen bij 60 % I.D. 3,5 KVA 7
Lasstroom 25 - 200 A |
Lasstroom bij 35 % I.D. 200 A
-Lasstroom bij 60 % I.D. 150 A
‘Lasspanning 15 - 25 V
fNullastspanhinz 17 - 30 V

~ Aantal standen 7

~ Draadsnelheid 0 - 10 m/min

0.6 = 0.8 mg_

' “Draaddi ametex

 Beschermingsgraad

IP 21

F

Isolatieklasse

Afmet ingen stroombron

570 x 445 x 565

.Gewicht stroombron

75 kg




II. ALGEMENE BESCHRIJVING
I1.1. KONSTRUKTIE

Deze apparaten lassen massieve draden van diam.
en 1.0 mm onder een gasbescherming van C02,
menggas.

0.6, 0.8
Argon of

Ze zijn dus uitstekend geschikt voor het halfautomatisch
( )lassen van laagoelegeerde staalsoorten in dunne plaat.

Als bijzondere kenmerken heeft men:

-

een driefasige tramsfomator en gelijkrichter
met horizontale karakteristiek.

koper wikkelingen.

geli jkstroom-smoorspoel :
uitstekende laseigenschappen, ook op lage
stroom.

krachtige permamentmotor voor de draadstuwing.
de aandrijfdruk is gemakkeli jk te regelen met
een geheugenstand.

getransistoreerde draadsnelheidsregeling welke
een konstant aandrijfkoppel verzekert over het
ganse regelgebied.

puntlas-ti jdregeling.

afzonderlijke las- en nietlas ti jdregeling
voor het intervallassen.

Funktioneel en esthetisch witzicht. De
opwaartse helling van het bedieningspanesel
vergemakkeli jkt de aflezing.

Degeli jk komstruktie in staalplaat 1.5 mm,
vier wielen en een handvat.

Handige en degelijke lastoorts - 2m lang.
Kempaktkoppeling van de lastoorts aan de
draadstuwing.
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I1.2, VOORPANEEL:

Alle bedieningselementen bevirden  zich aop  het
voorpaneel, nl.:

Z«1. aan- en uitschakelaar met kontrolelamp: deze
onderbreekt de sturing van de LASTIMIG.

Z.2. zekering: het stuurgedeelte van het apparaat
wordt door deze zekering beschermd.

<«3. spanningsschakelaar: met deze meerstanden-
schakelaar regelt men de lasspanning tussen

minimum en maximum door de
transformatieverhouding van de lastransfo te
veranderen.
Z2.4. draadsrmelheid: deze is regelbaar tussen O en
10 m/min. ‘
2.3. puntlassen: deze schakelaar-potentiometer

heeft een dubbele funktie: in de "0O" stand
last men gewoon, uwit de "0O" stand kan men
puntlassen met een tijd Ts in te stellen met
de potentiometer.

Z.6. intervallassen: deze schakelaar -potenticmeter
heeft eveneens een dubbele funktie: in de "O"
stand last men normaal, uit de "O" stand kan
men intervallassen. De  lastijd Ts wordt dan
met de potenticmeter 5 ingesteld, terwijl de
niet-lastijd met de potentiometer & geregeld
wordt.

£.7. toortskoppelstuk: deze verzekert een goede en
srelle verbinding van de  toorts aan het
apparaat. Lasstroom, gas, draadvoeding en
besturing worden in éénmaal aangesloten.

2.8. massakabel.
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Schakelaar SI

Zekeringhouder
Zekering F
Schakelaar S2
Potentiometer Pm
Knop

Potentiometer Pp/Pi
Knop
Toortskoppeling

Massaklem

23.19.120

23
23
23
23
23
23
23
23
20

.00
.00.
.00.
.00
.00.
.00.
.00
.00
.03

278

281
330

.802

329
801

.329
797
.002



II1.3. AANDRIJFSYSTEEM

Om goexd te kunmen lassen is het onontbeerlijk dat de
draad met een konstante srelheid uit het kontaktbuisje
komt. Volgende elementen in het  LASTIMIG
aandri jfsysteem helpen hierin mee:

3.1. Een krachtige gelijkstroommotor 24 Volt (14)
met permanentmagneet. |

. Een aandrijfwiel (15), geprofileerd volgens

draadsoort en diameter.

Een drukral.

De druk op het aandrijfwiel wordt geceven door

de veer (17) en de regelbout (18).

Door de hefboom (19) amhoog te zetten komt de

drukrol  (1€) omhoog en kan men een nieuwe

draad inbrengen zonder de druk op het

aandri jfwiel te moeten ontregelen.

Het witlijren van de draad t.o.v. het

aandri jfwiel gebeaurt docr de drie

bevestigingsschroeven van de motor (20) te

verzetten. Het 1s zeer belangrijk dat de

draad in het midden van de draadgeleider loopt

wm  alle wobstruktie in de draadstuwing te

vermi jden.

3.7. De draadegeleider (Z2) is naargelang de

draadsoort en de draaddiameter aan te passen.
S8, Het pistoolkoppelstuk (9). Y
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IN BEDRIJF STELLEN VAN DE LASTIMIG 20
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INSTALLATIE '

1.1. Eerst kontroleert men dat de stroombron op de

N

o

S
- L

1

2

3,

D O A

9.

Juiste spanning geschakeld |&s. Daartoe
verwijdert men het linker zijpaneel. Men
verandert eventueel de bornplaat volgens het
volgende schema, dat =zich eveneens naast de
bornplaat bevindt.

220 Volt 380 Volt
O- -O- O o
Vervolgens de voedingskabel verbinden met een

geschikte stekker aan het net.

Opgelet: de geel-groene draad is de
aardgeleider die steeds moet verbonden worden
aan het aardingspunt in de stekker.

Een geschikte gasfles nemen. Op deze gasfles
schroeft men de debietmeter, men draait deze
op"0" (geen gas) en opent de gasfles.

. Nu verbindt men de massaklem en de gasslang.

Plaats dan de toorts op het koppelstuk.

. De spoeldraad wordt nu op de draadhaspel

gemonteerd; zodanig dat de draad onderaan in
de draadgeleider komt (22). Men kontroleert of
de draadgeleider (22) en aandrijfrol (15)
overeenkomen met de gebruikte draad. Door de
hefboom omlaag te zetten komt de drukrol vrij.
Alvorens de draad in de draadstuwing in te
brengen recht men de eerste 10 cm, waardoor de
draad gemakkelijker door het pistool loopt.
De hefboom (19) wordt omgezet.

Men opent de debietmeter en stelt het gewenste
debiet in.



1.8. Het apparaat wordt aangezet met de schakelaar
(1). Men kiest de lasspanning met schakelaar
(3) en de draadsnelheid met de potentiometer
(4). De juiste kontaktbuis en mondstuk wordt
op het pistool geplaatst. Als men op de
pistoolschakelaar drukt, loopt de draad door
en uit de toorts.

De LASTIMIG is nu bedrijfsklaar.

I111.2. LASSEN:
2.1. STAAL:

Voor het lassen van gewoon staal neemt men als
toevoegmateriaal LASTIFIL 20, met als gas CO:
of menggas Ar - COz, met een debiet van 8 tot
20 liter/min.

De draaddiameter wordt gekozen in funktie van
de plaatdikte:

voor plaatdikte < 1,5 mm - draad diam. 0.6 mm
56 — 0.8 mm

T <

2 < 1.0 mm
De lasspanning wordt eveneens in funktie van ()
de plaatdikte en van de lasstand gekozen. Met
deze spanning 1is er één enkele draadsnelheid
die het beste resultaat geeft.

Indien de snelheid te laag is last men met een
te lange boog; indien de snelheid te hoog is,
steekt de draad in het smeltbad.



IV. DEFEKTEN EN HOE ZE TE HERSTELLEN

STORINGEN OORZAAK, HERSTELL ING
1. De stroombrion krijgt a) Sleutel op zekerings- a) Sleutel opzetten.
geen stroom. kast staat af.
b) Stekker steekt niet in b) Stekker in het stopkontakt
het stopkontakt. steken.
) Eén of meerdere zeke- ¢ Zekeringen vervangen.
keringen kapot.
d? Een draad los in stekker.
Z. Motor van draadstuw a) Een kapotte zekering a) Zekering vervangen.
apparaat draait niet. op voorpaneel stroocm-
bron.
b) Print defekt. b) Print vervangen.
3. Bij het drukken op de &) Kompaktkoppeling zit &) Deze vastdraaien.
pistoolschakelaar qe-
beurt er niets. b) Stuurdraden in pistool b)) De verbinding in de
zijn onderbroken. kompaktstekker en het
schakelhuis nazien en
vastschroeven,
C) Microschakelaar defekt. ¢) Deze vervangen.
d) Print defekt. d) Print vervangen.
4. Men krijgt geen vlamboog.,  a) Massakabel is niet aan- a) Deze aansluiten.
gesloten.
3. De las is poreus. a) Geen of te weinig gas. a) Fles volledig opendraaien
en het debiet op
B8-20 1/min instellen.
b) BGasslang kapot of ver- B Basslang vervangen en de
stopt. aansluitingen op dicht-
heid kontroleren.
c) Werkstuk bevuild (olie, ) Werkstuk reinigen.
vet, roest, verf)
d) Afstand tussen mondstuk d) Pisteol dichter bij werk-
en werkstuk te groot. stuk houden.
e) Mondstuk vuil. ) Mondstuk reinigen.
€. Lasnaad ligt bol. a) Achterwaarts gelast. a) Voorwaarts lassen.




7. Bindingsfouten. a) Smeltbad loopt veer, al) Vlugger lassen.

8. Draad smelt aan kontakt- a) Draadsnelheid te laag. a) Deze verhaogen.
buis je vast.
b) Weerstand in de draad- b) Binnenspiraal van toorts

geleiding te hcoog. nazien en desnoods ver -
vangen.
C) Draadhaspel staat te ) Rem losser zetten,
vast.

d) Weerstand in kontakt- o) Kontaktbuis je vervangen.

buis je.
e) Te hoge spanning. @) Lasspanning verlagen.
f) Te korte lasbeoog. f) Tcorts iets verder van
het werkstuk houden.
g) Spanning van de aan- g’ Deze verhogen.

drijfrol te laag.

9. Te veel spatten bij het a) Te lage spanning. a) Deze verhogen.
lassen.

b) Bevuild mondstuk. b Dit reinigen.

) Toorts te ver van het €) Toorts dichterbi jhouden.
werkstuk.,

d) Bevuild werkstuk. d) Werkstuk reinigen.

&) Onvoldoende gasbe- e) Basdebiet verhogen.
scherming.

f) Draadsrelheid te hocg. ) Draadsrelheid verlagen.

10.Geen of te weinig inbran- a) Verkeerd CaS . a) BGasfles kontroleren en
ding. eventueel een andere fles
gebruiken.
b) Te lage lasstroeom. b) Deze verhogen door las-

spanning en draadsnelheid
te verhogen.



V. GASSEN EN LASDRADEN

V.1. GAS

Het beschermgas heeft een grote  inviced op de
metalurgische reakties die plaatsgrijpen in de lasboog.

Men cnderscheidt twee soorten gassen:

- irerte gassen (Metal Inert Gas), zoals Argon
Ar., die niet reageren.

- De aktieve gassen (Metal Activ Gas), zoals
suurstof O en  kooldiowyde OR, die wel
reageren. On deze reakties te kompenseren
dient de lasdraad voldoende deoxyderende
elementen te bevatten.

Volgende gassen, met toepassingsgebied en hun  voer- en
nadelen, worden  bij het  halfautomatisch lassen
gebruikt:

Rl Argon (Ard:  Alleen  veoor non-ferrometalen en

legeringen. bv. aluminium-koper.

2o Kooldioxyde (R ulule zacht staal,
laaggelegeerd staal en sconige gevulde draden.
Menggas van twee of drie gassen met 80-90 4
Arv, S-20 X CO® en 0-2 % 2. Ze worden
gebruikt voor praktisch alle staalscorten. De
baxog is wat harder dan in een Argonatmosfeer,
dach zachter dan bij het gebruik van zuivere
coz,

3



V.2. LASDRAAD

De draad, elektrode van een b::-::gv in een irerte of
aktieve atmosfeer, is enerzijds toevoegmateriaal en
anderzi jds positieve pool van de lagboog.  Zijn inviced
op de laskwaliteit is dus van primordiaal belang.

De juiste chemische samenstelling, de exacte diameter,
~de goede verkopering en de  kerrekte spxeling zijn

b onontbeerlijke  parameters Vulg een regelmatige

draadaanvoer, een  konstante afsmeltsrelheid en een
kwalitatieve reersmelt.

De LASTEK draden worden  allen nauwkeurig en regelmatig

gekontroleerd; ze rzijn uitstekend verlasbaar en de
kwaliteit van het neergesmolten materiaal is uitstekend.
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TOORTS 8M &

TOORTS SM

2 TOORTS SM

GASMNDSTUK. KONISCH 14.5
GASMONDSTUK. STERK KONISCH 11.5
> GASMONDSTUK CYLINDRISCH 18.5
KONTAKTEUIS 0.8

KONTAKTRUIS 1.0

KONTAKTEUIS 1.2
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KONTAKEUIS/MONDSTUKHOUDER
VEER

MONDSTUKHOUDER
KONTAKTEUISHOUDER
GASVERDELER

HANDGREEP KOMPLEET
SCHAKELAARHUIS
SCHAKELAARVEER
MIKROSCHAKELAAR
DEKSELKAP

DEKSELKAP MET HAAK
TOORTSKOPPELSTUK
TOORTSKOPPELSTUK KINSTSTOF
KOAXIAAL KAEELPAKKET 3M
KOAXIAAL KABELPAKKET 4M
KDAXIAAL KABELPAKKET SM
ZESKANTMOER M 10 X 1

KNIKEEVEIL IGING
STEKKERHUIS

KUNSTSTOF MOER M 33 X 2
STEKKERDEEL

0-RING 4 X 1

MOER M 10 X 1

SPIRML 0.6 - 0.9 M

SPIRAAL 0.6 - 0.9 <M

SPIRML 0.6 - 0.9 =M

SPIRAAL 1.0 - 1.2 2M

SPIRAAL 1.0 - 1.2 4M

SPIRAAL 1.0 - 1.2 =M
TEFLONGELEIDER 3M BLAUW 0.8 - 1.
TEFLONGELEIDER 4M BLAUW 0.8 - 1§
TEFLONGELEIDER SM BLAUW 0.8 - 1.
TEFLONGELEIDER M ROOD 1.0 - 1.2
TEFLONGELEIDER 4M ROOD 1.0 - 1.2
TEFLONGELEIDER SM ROOD 1.0 - 1.2
KONTAKTEUIS 1.0 ALU 0.8
KONTAKTEUIS 1.2 ALU 1.0
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