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ONDERDELENLIJST - LISTE DES PIECES DE RECHANGE
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Motor 25 W
Aandrijfrol 0.
Aandrijfrol O.
Aandrijfrol 1.
Aandrijfrol 1.
Spie

Drukarm kompleet
Regelschroef
Schroef M 6 x 12
Zeskantmoer
Draadinvoernippel
Vierkante moer M 5
Positioneerschroef
As

Dichting onder hefboom
Schroef M 5 x 10
Aandrijfplaat
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Moteur 25 W 2300742 —
Galette d'entrainement 2300716
Galette d'entrainement 2300717
Galette d'entrainement 2300718
Galette d'entrainement 2300720
Clavette 2300741
Levier complet 2300794
Vis de réglage 2300796
Vis M 6 x 12 2300722
Ecrou hexagonale 2300792
Guide-fil 2300723
Ecrou carré M 5 2300791
Vis 2300721
Axe 2300733
Rondelle 2300735
Vis M 5 x 10 8300307
Plaque d'entrainement 2300710
Circlipse 2300727
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11. DESCRIPTION GENERALE

II.1. CONSTRUCTION

Ces appareils soudent des fils massifs de dia 0.6 et 0.8
mm sous  protection gareuse de (R - Argon ol gaz mivte,
Ils convienment donc particuliérement bien pour le
soudage des fines tiles.

Comme caractérisiques principales, on peut noter:

= Transformateur et redresseur monophasé avec
caractédristique horizontale.

= Dexs bobinages &n cuivre, largement
dimensionnds.

. Bobine & self courant continu.

- Caractéristique de soudage excellentes, méme &
basses intensitds.

= Moxteur & aimant permanent pour 17 avancement diy
til.

- Pression du  fil facile & régler avec position
mémar isde.

= Réglage transistorisé de 17 avancement duy Tids
ce qui donne un couple d’entrainement constant
sur tout le champ de réglacge.

- Réglage du temps pour pointer,

= Réglage sdpard du temps de soudage et duy temps
d’arrét pour le soudage par intervalle,

- Raccord compacte de la terche a 1’ appareil.

= Esthdtigue fonctionmel.

= Construction solide de tile d’acier avec deux
roues et poignde.

p—



I1.:2. PANNEAL FRONTAL
Tous les éléments de commande se trouvent sur le panneau
frontal, ¢.a.d.:

el Intervupteur  marche-arrét  avec lampe-témoin:
celui-cul coupe la commande de 1?appareil.
Eie Fusibles
la partie commande du LASTIMIG est protégée
par ce fusible. .
Dede Commutateur de tension:
avec et interrupteuwr & plusieuwrs positions,
la tension de soudage est réglable  du minimum
ait maximum, @n  madifiant le rapport de
tramnsformation du transfo  de  soudage. INe

Jamais changer la position  do commubateur
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pencdant le soudace.
by Vitesse o fils

1P avencement ou fil

10Om/mi .

able  entre O el

LAME

Leatr ~potent iomd bre
€0 P e "
renrmalemant el hovd i
podnter  avec  un
pratentiomdtre.
N (o
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a @ Lo
donble  fonction:  en Ltion "O" on soucle
rermalement et hors la positions "O" o
pent  souder  par  intervall Le  temps e
ndage Ts  se régle an moyen du enticmetre
Sy et le team ] AL meyen
potentiométre G.
Zu7w Raccoord de torches
cette prise compacte assuwre un raccoord rapide
et sir de la torche an dédvicoir.
Le courant de soudage, le gaz, 1Talimentabiom
cu fil et le circuit de commande sont branchés
an une fols.
2.8. Cable de masse. _ |

® |
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TORCHE.

2332000
ZEE001

=0 282014
=21 2582015
22 2382016
30 ZE8X017
3 2382018
32 2382019
3 38200
40 Z2E82021
41 Z2EBR0E2
42 2882023
43 2582024
441 228X
45 2882026
S0 2882027
S1 2082028
€60  ZE8x0z9
51 2382020
€2  ZE82031
70 2282033
80 2282034
KN ZEBH035
100 2882036
101 2382037
102 2E2820E8
1104 2282023
110B 2382040
110C 2282041
111A 2282042
111B 2382043
111C 2382044
1124 2282045
112B 2382046
112C 2382047
22 2582048
280 2382049

TORCHE SM 18 =M

TORCHE SM 18 <M

TORCHE SM 18 SM

EHUSE DE GAZ CONIQUE 1Z2.0
EUSE DE GAZ EXTRA CONIQUE 10.0
HUSE DE GAZ CYLINDRIQUE 16.0
EUSE DE CONTACT 0.6

EUSE DE CONTACT 0.8

BUSE DE CONTACT 1.0

CORPS DE TORCHE

PORTE BUSE DE GAZ/CONTACT
RESSORT

ANNEAU DE GAZ

POIGNEE COMPLETE

EOITIER D’ INTERRUPTEUR
RESSORT D’ INTERRUPTEUR
INTERRUPTEUR

COLNVERCLE

COWVERCLE AVEC CROCHET
CONNECTION DE TORCHE
CONNECTION DE TORCHE ARTIFICIELLE
CAELE COAXIALE &M

CABLE COAXIALE <M

CABLE COAXIALE =M

ECROU M 10 X 1

PROTECTION ANTI-PLIAGE
EOITIER DE PRISE CENTRALE
ECROU ARTIFICIELLE M 23 X =2
PRISE

JOINT TORIQUE 4 X 1
ECROUM 10 X 1

SPIRALE 0.6 - 0.9 2M
SPIRALE 0.6 - 0.9 4M
SPIRALE 0.6 - 0.9 =M
SPIRALE 1.0 - 1.2 =M
SPIRALE 1.0 - 1.2 4M
SPIRALE 1.0 - 1.2 SM

GUIDE FIL TEFLON BLEU 0.8 - 1.0
GUIDE FIL TEFLON BLEU 0.8 - 1.0
GUIDE FIL TEFLON ELEU 0.8 - 1.0
EUSE DE CONTACT 1.0 POUR ALU
EUSE DE CONTAXT 1.2 POUR ALU

E?%‘;J

0.8
1.0

46

Interrupteur Sl

Porte-fusible
Fusible F
Commutateur S2
Potentiométre Pm
Bouton
Potentiométre Pp/Pi
Bouton

Raccord de torche

Pince de masse

23.19.010
23.00.290
23.00.287
23.00.337
23.00.802
23.00.329
23.00.801
23.00.329
23.00.797
20.03.002



I1.3.

SYSTEME D’ ENTRAINEMENT .

Un avancement régulier cu
pouvoir  souder

dlars

2 T
wn dem

e
sl

Suha

36

fil est indispensable pour
comme il faut. Les dldments suivants
le dévidoir du LASTIMIG assurent cette régularitd:
Un moteuwr puissant & couwrant conting 24 Volt
(14 avec aimant permanent.

Un galet dentraimement (15, profild suivant
le genre et le diamétre cu fil & souder.

Un galet de pression (16).

La pression sur le galet d’entrainement est
donnde par  le  ressort  (17) et le bouton de

rédglage C18).

En basculant le levier
pression  se  léve et on
nouveat fil  sans devolr
sur le galet.

Talignement exact du fil
d’entrainemnent se falt en i)
vis de fixation du motewr CZO). 11 est trés
important gue le fil entre an milieuw du guide
fil, ceci powe dviter  toute obstruction dans
Tavancement du fil.

Le guide-fil CZZ), qulon  peut changer suivant
le genre et le diamdtre du fil.

Le raccord ce la torche Ja

19y, le galet de

peut introcduive un

vig-a-vis du galet
rédglant  les trois

12

Co—
o

S2 o——

220 Vv AC

23.00.051
23.00.387

Vanne a gaz G

Transfo TI

23.19.015
23.19.030

W 22E 23.19.997

K

Contacteur

Redresseur R

Circuit impr

Self

imée

23.19.510



V.2. FILS

Le fil, électrode d'un arc en atmosphére inerte ou plus ou
moins active, est a la fois métal d'apport et péle de 1'arc.
Son influence sur 1'obtention de bonnes soudures est donc
primordiale.

La composition chimique, 1le diamétre exact, le degré
d'écrouissage constant et le bobinage correct sont tous des
€léments indispensables pour la régularité de 1'alimentation
du fil, la vitesse de fusion et la qualité du métal déposé.

Les fils LASTEK sont tous testés sur ces différents domaines;

ils sont d'une soudabilité excéllente et donnent, avec les
appareils LASTIMIG, des soudures de premiére qualité.

III.

MISE EN SERVICE DU LASTIMIG 15

I11.
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1.6.

1.7.

I _INSTALLATION

Raccordez le cable d'alimentation au réseau.
Attention: le fil vert-jaune est le conducteur de
terre qui doit étre raccordé 4 la masse de la
fiche.

Prendre une bouteille 3 gaz. Sur la bouteille on
visse le débitmétre. On met celui-ci a4 "0" (pas de
gaz) et ensuite on ouvre 1a bouteille.

Raccordez la pince de masse et le tuyau de gaz.
Branchez la torche sur le dévidoir.

Mettre une bobine de fil sur le porte-bobine de
telle fagon que le fil entre par dessous dans le
guide—-fil (22). On contrdle si ce guide-fil (22)
et le galet d'entrainement (15)  sont bien
appropriés pour le fil A souder. On neutralise la
pression du ressort sur le galet en basculant le
levier (19). _
Alors, on dégage une dizaine de centimétres de fil
parfaitement parfaitement droit, pour éviter toute
obstruction dans la gaine et on le fait entrer dans
le systéme d'entrainement. La pression est mise par
le levier (19).

Ouvrir 1le débitmétre et 1le régler sur le débit
voulu.

Mettre 1la source de
1'interrupteur (1).
Choisir la tension de soudure avec le commutateur
(3) et 1'avancement du fi1l avec le potentiométre
(4).

Raccorder la torche avec une gaine et une buse de
contact qui correspond au diamétre du fil. Quand
on presse sur la gichette de la torche, le fi1
avance et sort de la torche.

Le LASTIMIG est alors prét a 1'emploi.

D

courant en  marche par



I11.2. SOUDAGE

ACIER:

Pour souder 1'acier normal, on prend comme métal d'apport le
LASTIFIL 20, avec comme gaz le CO2 ou le gaz mixte d'argon-
COz, avec un débit de 8 3 20 L/min. Le diamétre du fil est
choisi en fonction de 1'épaisseur a souder:

Epaisseur < 1,5 mm - fil diam. 0,6 mm
1< <5 0,8 mm

Quand le diamétre du fil est déterminé, on prend la tension,
également en fonction de 1'épaisseur et de la position a
souder. Avec cette tension, il y a une seule vitesse du fil
qui donne le meilleur résultat

Si la vitesse est trop basse, on soude avec un arc trop

Ho:mmm~Hm<-mmmmmmﬁ.nwovm~m<mm,Hmm_Hvo;mmmam:mHm
bain de fusion. |

V. GAZ ET FILS A SOUDER
V.1. GAZ,

Les gaz-protecteurs ont une trés grande influence sur les
réactions métallurgiques qui ont lieu dans 1'arc de soudage.

I1 y a deux sorte de gaz:

= les gaz inertes (soudure MIG) comme 1'argon Ar. qui
ne réagissent pas.

- les gaz actifs (soudure MAG) comme 1'oxygéne 02 et
1"anhydride carbonique (CO2) qui réagissent bien.
Pour compenser ces réactions, le fil A souder doit
contenir assez d'éléments déoxydants.

Ci-aprés une liste de gaz, employés dans le soudage semi-
automatique avec leurs champs d'applications, leurs avantages
et leurs inconvénients.

10 Argon (Ar): seulement pour les métaux nonferreux et
alliages; par exemple 1'aluminium, le cuivre.

20 Anhydride carbonique (CO2): pour les soudages des
aciers doux, des aciers faiblement alliés et
certains fils fourrés.

30 Gaz mixte de deux ou trois gaz, avec 80-90 %

d'argon, 5-20 % de CO2 et 0-2 % d'oxygéne.
Ils soont a employer pour presque tous les aciers.
On n'obtient alors un arc un peu plus crépitant
qu'en atmosphére d'argon, mais plus calme qu'en
atmosphére de CO:z.




g)

Tension sur les roues
d'entrainement trop basse.

g) Augmenter cette tension

10. Trop de projections
lors du soudage.

a) Tension trop basse.
b) Le bec est sale.

c) Torche trop éloignée de
la piéce.

d) Piéce sale.

e) Protection insuffisante
du gaz.

f) Vitesse trop élevée
du fil.

a) L'augmenter.
b) Nettoyer le bec.

c) Rapprocher la torche

d) Nettoyer la piéce.

e) Augmenter le débit.

f) Diminuer la vitesse

1V. DEFAUTS ET COMMENT LES REPARER
PANNE CAUSE REPARATION
i1 Pas de courant sur a) la clef de la boite a fu- a) Mettre la clef en

la source de courant.

sibles est en position "O".

b) La fiche du céble d'ali-
mentation n'est pas mise
dans la prise de courant.

c) Fusible bridlés.

position "I",

b) Brancher la fiche.

c) Remplacer ces fusibles.

2. Le moteur ne tourne
pas.
8 Rien ne se passe

quand on presse sur
la géchette de la
torche.

(9)

a) Un fusible brdalé sur le
panneau-avant .

b) Plaquette imprimée dé-
fectueuse.

a) Fusible brdlé sur le
panneau-avant .

b) Fusible de réseau brdlé.

c) Le connecteur de la torche

est déserré.

d) Une interruption dans le

circuit de commande de 1la

torche.

a) Remplacer ce fusi-

b) Remplacer cette plaquette

a) Remplacer ce fusible

b) Remplacer ce fusible

c) Serrer le connecteur

d) Contréler les raccords
dans le connecteur et la
poignée de la torche.



e)

Micro-interrupteur défec-
tueux.

Plaquette imprimée défec-—
tueuse.

e)

Remplacer ce micro
—interrupteur.

Remplacer cette
plaquette.

Le céble de masse n'est pas
raccordé.

Le raccorder.

4. On n'obtient pas
d'arc.

5. La soudure est poreu-
se.

6 Soudure convexe.

iy Défauts de liaison.

b)

c)

Pas assez ou pas de gaz.

Tuyau de gaz défectueux.

Piéce a souder sale
(huile, graisse, peinture)

Distance entre le bec et

la piéce a souder trop
grande.

Le bec est sale.

On soude dans le bain de
fusion.

b)

c)

a)

Ouvrir la bouteille

de gaz complétement et
régler le débit sur 8-20
litres/min.

Remplacer ce tuyau et
contrdler les raccords.

Nettoyer la piéce.

Rapprocher la torche.

Nettoyer le bec.

Souder plus vite

Gaz ne convient pas.

Tension trop basse.

a)

Contréler le gaz,
eventuellement rem-
placer par le gaz exact

Augmenter la tension et
la vitesse du fil.

9. Le fil fond 3 la
buse de contact.

d)

e)

f)

Le fil n'arrive pas assez
vite.

Porte-bobine trop serré.

Résistance trop élevée
dans la gaine.

Résistance dans la buse
de contact.

Tension de soudure trop
élevée.

Arc trop court.

A

d)

e)

f)

Augmenter la vi-
tesse du fil.

Désserrer le frein.
Contréler la gaine
et eventuellement 1la

remplacer.

Remplacer la buse.

Diminuer la tension.

Eloigner la troche de
piéce & souder.



