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BÖHLER EAS 2-FD  
AWS  A5.22-95 :  E 308 LT0-4 
                                     E 308 LT0-1 
AWS  A5.22-95 :  E 308 LT1-4 ( Ø 0.9 ) 
                                     E 308 LT1-1 ( Ø 0.9 ) 
EN ISO 17633-A :2006  T 19 9 L R M (C) 3   
                  T 19 9 L P M (C) 1(Ø 0.9 ) 
EN ISO 17633-B :2006 TS308L-FBO 
 TS308L-FB1 (Ø 0.9 ) 

BESCHRIJVING 
 

• Rutiel gevulde roestvaste draad van het type T 19 9 L R / E308LT0 bestemd voor het lassen onder 
gasbescherming van roestvaste staalsoorten zoals 1.4306 / 304L.  

• Gemakkelijk verlasbare draad die een verhoogde productiviteit en uitstekende laseigenschappen levert, een zelf-
lossende slak, bijna geen spatvorming en verkleuring na het harden, een glad lasuiterlijk en voldoende inbranding.  

• Economisch product dankzij hogere voortloopsnelheden en tijdswinst bij reinigen en beitsen.  
• Geschikt voor toepassingen waarvan de bedrijfstemperatuur zich bevindt tussen -196°C et 350°C.  
• BÖHLER EAS 2-FD in diameter 0.9 mm is goed geschikt voor het lassen van platen met een plaatdikte groter 

dan 1.5 mm. De diameter 1.2mm kan gebruikt worden voor diktes groter dan 3 mm. De draad in diameter 0.9 
mm is ontwikkeld voor het in positie lassen, de draden in diameters 1.2 mm en 1.6mm zijn hoofdzakelijk 
aanbevolen voor het onder de hand lassen of het lassen van de staande hoeklas, alsook voor de laspositie 
PC/2G en de licht verticaal dalende positie.  

• Gebruik is mogelijk met een standaard MIG/MAG lasbron, toorts licht trekkend houden(hellingshoek 80°).    
GESCHIKT VOOR 

 
 1.4306 X2CrNi19-11, 1.4301 X5CrNi18-10, 1.4311 X2CrNiN18-10, 1.4312 GX10CrNi18-8, 
 1.4541 X6CrNiTi18-10, 1.4546 X5CrNiNb18-10, 1.4550 X6CrNiNb18-10 
 AISI 304, 304L, 304LN, 302, 321, 347; ASTM A157 Gr. C9, A320 Gr. B8C of D   

GOEDKEURINGEN 
  

 TÜV-D (5348.), DB (43.014.14), ÖBB, TÜV-A (514), CWB (E308LT0-1(4)), GL (4550 (C1, M21)), SEPROZ, CE 
 

 

GASBESCHERMING        DEBIET 
 
Menggas Argon + 15 tot 25% CO2 (M21 volgens EN 439)                                                15 tot 18 l/min 
of 100% CO2* (C1 volgens EN 439) ( * : in dit geval wordt aangeraden met 2V meer te werken) 

POLARITEIT         
 

DC+           
R
 

ICHTANALYSE ZUIVER LASMETAAL  (GEWICHTS%) 
C Mn Si Cr Ni 

0.03 1.5 0.7 19.8 10.5 
 
M
 

ECHANISCHE EIGENSCHAPPEN ZUIVER LASMETAAL 

Toestand Waarden Rm [MPa] Rp0.2 
[MPa] A5[%] Av[ISO-V] bij 

+20°C 
Av[ISO-V] bij 

-196°C 
Typisch 560 380 40 60 J  35 J  Als gelast Minimaal > 520 > 350 > 35 > 47 J  > 32 J 

  
L
 

ASPARAMETERS (INDICATIEF) 
Diameter [mm] 0.9 1.2 1.6 

Stroomsterkte [A] 100 - 160 125 - 280 200 - 350 
Spanning [V] 21-30 20-34 25-35 

 
HERDROGING 

Herdroging: 24 uur op 150°C 
L
 

ASPOSITIES 

Diameter 0.9mm :  
Diameter 1.2mm :  

 Diameter 1.6mm :        JPVN/PM/02-08/REV1 
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