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De informatie in dit document is gebaseerd op uitvoerige testen en is naar best vermogen accuraat. Merk op dat deze waarden “typische waarden” zijn die bekomen zijn 

door te testen volgens de voorgeschreven standaard. De geschiktheid van dit product moet steeds bevestigd worden door kwalificatietesten voor gebruik in uw toepassing. 

De info kan aangepast worden zonder voorafgaande waarschuwing.

Tips & tricks Gelijkstroom, negatieve pool werkt het snelst, maar wisselstroom kan ook gebruikt worden.

Hou de hoek tussen elektrode en werkstuk tussen 6 en 20° (hoe lager de hoek, hoe meer stroom kan 

gebruikt worden, hoe sneller er gewerkt wordt en hoe zuiverder de groef).

Duw de elektrode voorwaarts om een smalle ondiepe groef te verkrijgen.

Voor een diepere groef, herhaal deze operatie.

  Stroom (A) 90 - 150 130 - 240 180 - 300 220 - 350

Beschermgas

  

  

Lengte (mm)

  

AlleLasposities

ALGEMENE INFORMATIE

Verpakking

Stroomtype

NVT

CHEMISCHE SAMENSTELLING (%) (Typische waarden, all weld metal)

 

MECHANISCHE WAARDEN (Typische waarden, all weld metal)

Elasticiteitsgrens Treksterkte Verlenging Impact taaiheid

    

    

Gutselektrode

CLASSIFICATIE

ALGEMENE OMSCHRIJVING

TOEPASSINGEN

Lastek 1900

PRODUCT SPECIFICATIE

Lastek 1900 brengt elk metaal tot smelten (van roestvast staal tot gietijzer en koperlegeringen) en blaast het weg, enkel door 

gebruik te maken van een standaard AC of DC stroombron.

De sterk geconcentreerde boog verwijdert alle vet, olie of grafietophopingen op gietijzer en geeft een zuivere groef, vrij van 

aanklevende metaaldruppels.

Een groef gemaakt in roestvast staal vertoont minder oxidatiesporen dan met andere snijprocessen (lucht of zuurstof), gezien de 

gasbescherming van de smeltzone door geïoniseerde gassen uit de elektrodemantel.

Lastek 1900 kan gebruikt worden op plaatsen die met een slijpschijf niet bereikbaar zijn en is bruikbaar in alle posities (horizontaal, 

schuin, verticaal neerwaarts en boven het hoofd).

Voorbereiden van herstellassen aan gietijzer: Pas de gebroken onderdelen zo nauwkeurig mogelijk terug ineen, guts een groef met 

Lastek 1900, en de positionering van de las is automatisch correct.

Verwijderen van opkomers in gieterijen.

Afschuinen van scheuren in stalen structuren alvorens te lassen.

Verwijderen van oude hardoplassingen alvorens nieuwe lagen aan te brengen.

N/mm² N/mm² 5d (%) Charpy V notch (ISO-V)

 

5 kg in een plastic doos

 

Diameter (mm) 2.5 3.2 4.0 5.0

350 350 350 450  

AC of DC, elektrode aan de minpool.

www.lastek.be

www.lastek.nl


