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AB 155 Acetylen — Tig.

Svejser alle typer aluminium

Seerlige egenskaber.

AB 155 ger det muligt for enhver, at svejse
aluminium. Den har det laveste smeltepunkt pa
markedet..

Legeringen er sammensat sadan at smeltepunk-
tet er betydeligt lavere end for ren aluminium.
AB 155 ggr det nemmere at svejse, uden at
aluminiumet kollapser. En stor hjelp til uerfar-
ne svejsere.

Korrosionsbestandigheden er i top. Gangse
tradtyper, danner anode til basismetallet, som
bliver offermetal, og derved fremmer Kkorrosi-
on. Det er ikke tilfeeldet med AB 155.

Svejseegenskaber

En af fordelene ved AB 155 er dens gode fly-
deegenskaber ved lave temperaturer. Det ger
det muligt for AB 155, at flyde gennem tatte
samlinger og rundt om rgrsamlinger.

Samtidig kan traden bruges, til genopbygning
og udfyldning af huller ved svejsning med
mindre varme.

Hgj kvalitet
AB 155 er sammensat af hgjt foraedlede lege-
ringselementer og er fri for urenheder.

ELEKTRODEDIAMETER
2,0 mm
3,0 mm

AB 155 har en hgj styrke, og taler bedre chok-
belastninger end andre tradtyper.

Anvendelse.

AB 155 bruges sammen med AB 155 flus,
som er specielt udviklet, til brug med denne
trad. Smelteomradet er ngjagtigt afstemt, for
at kunne opna de bedste resultater, ogsa pa
meget urene overflader, man ofte mgder ved
reparationssvejsning..

Basismetallet forvarmes til 300°C med en stor
breender. Flus paferes ved at dyppe enden af
traden i beholderen og overfare det til svejse-
stedet. Eller blandes op i vand til flussen far en
fladeagtig konsistens og kan paferes med pen-
sel. Nar flussen smelter, er den rigtige tempera-
tur naet. Og man kan begynde at tilsette svejse
trad.. Hvis traden ikke hanger fast, men danner
kugler, er temperaturen ikke hgj nok til svejs-
ning. | denne sammenhang er det vigtigt at
bruge en braender, der er stor nok. Den skal
veere 2 nummer starre, end til svejsning af et
tilsvarende emne i stal.

Traden tilfares drabe for drabe, med total ud-
glatning af draben med braenderen inden den
naste drabe tilfares. Hver drabe bgr udgere ca.
10 mm af tradlengden.

Store tykkelser bar afskaerpes til 60° vinkel.
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AB 155
Forberedelse for svejsning.

Renger og affedt, omradet der skal svejses.
Oxydhinden fjernes med en rustfri stalbgrste
eller ved fraesning, og omradet affedtes, med
AB 1990. Der skal svejses inden for en time

ellers bliver oxydhinden for tyk.

Svejsning med acetylen.

Velg en brander der er to numre storre, end til
svejsning af stal,. flammen stilles til et svagt

gasoverskud, og emnet for

OPSVEJSNING AF NOGET SPRJTESTGBT

LSETEKNIK ApS

Reparation af Sprgjtestabte:

varmes indtil flussen smelter ved 300 °C,
derefter rettes flammen direkte pa loddet, for
at undga yderligere opvarmning af emnet.
Hvis loddet danner kugler, og lgber ud til
siderne, er basismaterialet ikke varmt nok.
Ved svejsning af emner hvor der ikke ma
tilfares for meget varme, indstilles braenderen
til et lille overskud af gas. Tilfer flus. Nar
flussen begynder at smelte, tilfgres trad.

e np————t it

Reparation af kaler:

Legeringer. Renggr omradet og
affedt emnet der efter tilfares flus,
Nar flusen smelter har du tempe-
raturen, og kan sa begynde at
svejse.

Leveres i dim.
2,0 mm.
3,0 mm.

Tag en skruetraekke og tryk la-
mellerne ned mellem kaleribberne
som skal svejses.

Derefter renggres omradet,. sa er
du klar til at Lukke hullet med en
propan brander.
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