)

POLSKA
RZECZPOSPOLITA
LUDOWA

Egm SLUZR
OPIS PATENTOWY

69 496

Patent dodatkowy
do patentu

URZAD
PATENTOWY
PRL

Zgloszono: 04.07.1967 (P 121 515)

Pierwszenstwo: 09.09.1966 Luksemburg

Opublikowano: 01.06.1974

Kl. 32b,27/08

MKP CO03c 27/08

Wsp()ltwércy wynalazku: Gustave Javaux, Jean-Pierre Vasseur

Wlasciciel patentu: Glaverbel, Bruksela (Belgia)

Urzadzenie do wytwarzania witrazy o wielu szybkach szklanych

1

Przedmiotem wynalazku jest urzadzenie do wy-
twarzania witrazy o wielu szybkach szklanych,
polgczonych za pomocg co najmniej jednego me-
talowego progu posredniego z metalizowanymi
obrzezami szybek szklanych, przez potgczenie lu-
towane.

Znane jest reczne wykonywanie tych polaczen
lutowanych za pomocg podgrzanej kolby lutow-
niczej, przy czym prég posredni jest przytrzymy-
wany przez profilowany klocek prowadnicy.
Z uwagi na konieczng dokladnoéé i wymagana od
wykonawecé4w staranno$é, przeprowadzenie tego
rodzaju sposobu wykonania jest stosunkowo diugo-
trwate. Ponadto uzyskane lutowiny sg nieregularne
i z uwagi na liczne wstawki powodujgce nieszczel-
nosci, sg niezadowalajgce.

Po zlutowaniu, nawet jes§li lutowina wykonana
jest starannie, lutownik musi jg ponownie prze-
ciggnaé¢ kolbg lutownicza, co wskutek ponownego
topnienia lutu powoduje lepsze przyleganie laczo-
nych plaszczyzn, lepsza ciggto$§é metalu i w koncu
regularniejszy wyglad i lepszg szczelnoéé. Po doko-
nanej prébie szczelno§ei okreslona czesé witragzu
musi byé jednakze ponownie wykanczana. Mozliwe
jest to tylko przy okre§lonych typach witrazy,
inne musza by¢ rozbierane i sktadane ponownie.

Ponadto skutki recznie wykonywanych operacji
roboczych, sktadania i lutowania wptywaja bardzo
niekorzystnie na koszty wytwarzania, terminy wy-
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konania i mozliwo$§é zbytu lub na ogélng jednoli-
to§¢ produkcji.

Celem wynalazku jest skonstruowanie urzadze-
nia, za pomoca Kktérego mozna byloby wykonywaé
lutowiny lepsze, regularniejsze, bardziej niezawod-
ne i szczelne, w kroétszym czasie i przy nizszych
kosztach.

Cen ten zostat osiagniety zgodnie z wynalazkiem,
przez wykonanie urzadzenia, ktére posiada poziomy
przenoénik, korzystnie przenoénik tasmowy z tas-
mg o obwodzie zamknietym lub rolki, stuzgcy do
przesuwania zestawu szybek szklanych witrazu
rprzeznaczonego do lutowania, wzgledem stalego
stanowiska lutowania, skladajgcego sie z umiesz-
czonego w poblizu poziomego przeno$nika korpusu,
w ktérym na ramieniu umieszczona jest kolba
lutownicza, wychylna na przegubach, za§ ruch ra-
mienia w kierunku lutowanych obrzezy szybek
szklanych i z powrotem jest sterowany przez zmia-
ne polozenia jednej lub kilku tarcz krzywkowych,
na ktérych opierajg sie potaczone z ramieniem
czujniki, przy czym tarcza krzywkowa oraz uru-
chamiajgcg ja przekladnia redukcyjna napedzana
od silnika jest umieszczona w korpusie.

Krzywka jest utrzymywana w kontakcie z czuj-
nikiem za pomocg sprezyny Srubowej, ktérej konce
sg umocowane w korpusie lub do ruchomej wzgle-
dem korpusu czesci polagczenia przegubowego.

Urzadzenie wediug wynalazku umozliwia mecha-
nizacje proces6w roboczych przy lutowaniu i unika
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przy tym zlozonosci konstrukcji, w ktérej urzadze-
nie do podgrzewania polgczenia musiatoby wyko-
nywaé¢ skomplikowane ruchy, jakie majg miejsce
przy lutowaniu recznym. W urzadzeniu wediug
wynalazku wyeliminowano szkodliwe dla regular-
nosci i jako$ci wyrobu ruchu skokowe. W procesie
lutowania nie wystepujg tez wahania temperatury,
poniewaz cieplo wytwarzane przez kolbe lutow-
niczg jest oddawane w sposéb staty, w regular-
nych odstepach czasu na jednakowych odcinkach
drogi przesuwu. Wskutek tego nie istnieje obawa,
ze stopi sie prég pofredni, zazwyczaj otowiany,
a wiec latwo topliwy, jak to sie czesto zdarza
w czasie zatrzymania operacji przy spawaniu recz-
nym. Tak wiec mozna zwiekszy¢ temperature luto-
wania, co powoduje glebsze przenikanie materiatu
do zlgcza i lepsza przyczepno§¢ do powierzchni
lutowanych. W wyniku tego osigga sie poprawe
jako$ci lutowiny oraz zwiekszenie predko$ci luto-
wania.

Zwiegkszenie predkosci lutowania osigga sie z jed-
nej strony w wyniku uzyskania mozliwoéci regu-
lowania procesu, to jest przez wyeliminowanie nie-
produktywnych zahamowan, a z drugiej strony
dzieki temu, zZe predno$é nie zalezy juz od wydaj-
no$ci odnosnego pracownika.

Kolba spawalnicza moze by¢ -trzymana w oddalo-
nym polozeniu spoczynkowym w stosunku do luto-
winy przed i po jej przesunieciu sie. Przez zmiane
czasu trwania przestoju spoczynkowego powstaje
mozliwos¢ lutowania nier6wnomiernie roztozonych
zestawow szklanych (witrazy) na przenosniku,
a takze utatwione jest zaladowanie przeno$nika.

W celu automatycznego sterowania urzadzeniem,
do poruszania kolby lutowniczej w strone lutowego
zlgcza i z powrotem, przewidziany jest czujnik
uruchamiajgcy przerywacz, wzgledem ktérego czuj-
nik przesuwa obrzeze przednie i tylne zestawu
lub zestawéw szklanych (witrazy), a takze czujnik
wspéldziatajgcy z krzywka sterujgcg, napedzang
cd silnika napedowego, ktéry to czujnik urucha-
mia przerywacz, przy czym zasilanie silnika nape-
dowego w energie elektryczng sterowane jest przez
przerywacze. Poniewaz kolba lutownicza moze by¢é
automatycznie umieszczona w potozeniu roboczym,
w momencie dotarcia przedniego obrzeza i cofnieta
w chwilj odsuniecia obrzeza tylnego bez wzgledu
na to, jak dlugie sg nastepujace po sobie zigcza
lutowane i odlegto$ci miedzy nimi na przenodniku,
mozliwe jest lutowanie zestawdéw szklanych witra-
zy o réznych wymiarach jednego po drugim bez
konieczno$ci przesterowywania w czasie operacji.
Przesuniecie obrzeza zestawu szklaneigo moze by¢é
ustalane automatycznie takze za pomocg dZwigni
mechanicznej, pneumatycznej lub hydraulicznej,
albo komorki fotoelektrycznej. Przez zmiane po-
tozenia lub profilu tarczy krzywkowej urzgdzenie
mozna latwo dostosowaé do tego, aby kolba lutow-
nicza znajdowata sie¢ na metalizowanym obrzezu
szybki szklanej, chociaz grubosdci szybek roéznig sie
miedzy sobg.

Kolba lutownicza moze byé wyposazona w urzg-
dzenie zasilajgce polgczone z zasobnikiem zawie-
rajagcym spoiwo, przy czym urzadzenie zasilajgce
sigga do miejsca, ktore nie jest zajmowane przez
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kolbe lutowniczgy, jeSli ona nie znajduje si¢ w po-
tozeniu roboczym. Przykladowo stopiony metal wy-
cieka kroplami przez otwoér potozony w dolnej
czesci ogrzanego zasobnika. Krople metalu spadaja
na kolbe lutownicza, kiedy ta znajduje sie¢ w poto-
zeniu roboczym, gdy jednak kolba lutownicza znaj-
dzie sie w potozeniu spoczynkowym, krople metalu
spadajg obok niej i trafiaja do naczynia zbiorczego,
z ktérego metal moze byé odzyskiwany. Ta prosta
instalacja nie wymaga zadnego dodatkowego urza-
dzenia doprowadzajgcego metal do kolby lutowni-
czej.

Wzdluz przenos$nika umieszcza sie kilka, jedno
za drugim, stalych stanowisk lutowania tak, ze
powstaje jednostka produkcyjna o duzej wydaj-
nosci, na ktérej mogg by¢é wykonywane operacje
lutowania w systemie ciggtym.

Przedmiot wynalazku jest przedstawiony w przy-
kladzie wykonania na rysunku, na ktérym fig. 1
przedstawia urzgdzenie z przenos$nikiem i statym
stanowiskiem lutowania, w widoku z przodu,
fig. 2 — przenodnik w widcku z boku, fig. 3 —
podwéijng szybe szklang w widoku z boku, fig. 4 —
stanowisko lutowania w widoku z boku, fig. 5 —
stanowisko lutowania w widoku z géry, fig. 6 —
schemat polgczen elektrycznych ukladu sterowania.

Na przenoéniku poziomym 1 (fig. 1 i 2) z lancu-
chem bez konca lub rolkami zatadowany jest ze-
staw 3 szybek szklanych witrazu przeznaczonego do
lutowania. W zestawie 3 szybek szklanych witrazu
prog posredni 4 (fig. 3) polgczony jest z metalizo-
wanymi obrzezami 5 szybek szklanych 6 za pomoca
stosunkowo zgrubnego lutowania. To lutowanie
moze byé przeprowadzone recznie lub maszynowo
za pomocg odrebnego urzadzenia. Wykonane w ten
spos6b lutowiny 7 obrabia sie ponownie za pomocg
urzadzenia wedlug wynalazku. Lutowiny 8 pomie-
dzy progiem posrednim 4 i metalizowanymi obrze-
zami 9 szybki szklanej 10 wykonuje sie calkowicie
za pomocg urzadzenia wediug wynalazku. W celu
nadania lutowinom 8 dobrej jakoéci, peinej szczel-
noéci i dobrej réwnomierno$ci, moga byé one wy-
konywane w dwoéch operacjach roboczych, przez co
zwieksza sie znacznie predkos§é¢ roboczg przy ogra-
niczonych innych Srodkach.

Zestaw 3 szybek szklanych witrazu doprowadza
sie do przenoénika 1 i umieszcza sie go na przenos-
niku w spos6b przedstawiony na fig. 3, to znaczy,
Zze niezlutowang szybe 10 uklada sie bezposrednio
na przeno$niku, a na niej element skladajacy sie
z szyby 6 przylutowanej do progu posredniego 4.
Zabierany przez przeno$nik 1 zestaw 3 jest przy-
ciskany w czasie przesuwu przez szereg rolek 12
utozonych w kierunku wzdiuznym jedna za druga
w poblizu obrzeza lutowanego, aby uniemozliwic¢
jakiekolwiek przesuniecie cze$ci lub catego zestawu
szybek w czasie dziatania kolby lutowniczej lub

'z powodu wibracji. Rolki 12 moga byé pokryte

materiatem elastycznym, na przyktad gabkg pla-
styczng. Zestawy plytek w ten spos6b poruszane,
wyprostowane i wzajemnie dociSniete przesuwajg
sie¢ obok statego stanowiska lutowania 13, ktére
jest wyposazone w kolbe lutowniczg 14 i zasob-
nik 15 z roztopionym metalem.
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State stanowiske lutownicze 13 (fig. 4 i 5) posiada
pod ostong 16 urzadzenie do dosuwania kolby lu-
towniczej 14 a takze naped tych urzadzen. Kolba
lutownicza 14 jest .umocowana za pomocg trzpienia
gwintowanego . 18 i nakretki ustalajacej 19 do
wspornika 20, ktéry moze by¢ przechylany wok6t
dwoéch - schematycznie na rysunkach p‘rzendstaw'io—
nych przegubéw 21 i 22, a tym samym ustawiony
w pozadanym potozeniu. Przesuniecie kolby lutow-
niczej 14 poprzecznie do kierunku ruchu zestawu
ptytek na przeno$niku nastepuje z jednej strony
za pomocg gwintowanego trzpienia 18 a z drugiej
strony przez przesuniecie przewidywanego na sta-

tym stojaku korpusu 23 na jego podstawie 24, do

kt6rej ten korpus przymocowany jest za pomocg
Srub 25 osadzonych w otworach wzdluznych 26.°
- Kolba lutownicza 14 jest przymocowana poprzez
trzpien gwintowany 18 i przeguby 21, 22 do ra-
mienia 27, ktére jest ulozyskowane wychylnie na
dwo6ch przegubach 28 i 29. W przeciwienstwie do
przegubéw 21 i 22, ktére blokuje si¢ po nastawie-
niu, przeguby 28 i 29 pozostalja ruchome. Ramig 27
posiada trzpien gwintowany 30, kt6ry zostaje po
kazdym nastawieniu zablokowany za pomoca prze-
ciwnakretki- 31. Trzpieh gwintowany 30 przylega
do dzwigni 32 korpusu 23 i ogranicza ruch ramie-
nia 27 i kolby lutowniczej 14 w d6t. W taki sam
sposO6b ramie 27 jest wyposazone w trzpien gwin-
towany 33, ktéry po nastawieniu jest blokowany za
pomoca przeciwnakretki 34 i przylega do koinierza
35 korpusu 23 w celu ograniczenia posuwu kolby
lutowniczej 14 poziomo i poprzecznie w kierunku
zestawu plytek, przechodzacego obok statego sto-
jaka. Kolba lutownicza 14 porusza sie samoczyn-
nie w d6t wok6t przegub6w 28 i 29 pod wplywem
ciezaru wilasnego oraz ciezaru ramienia 27 wraz
z umocowanymi na nim detalami, a pod dziata-
niem sprezyny Srubowej 36 porusza sie poziomo
w strone lutowanego zestawu. Sprezyna Srubowa 36
jest osadzona na osi pionowej przegubu 28, a jej
kofice sg zamocowane odpowiednio w osi 37 do
korpusu 23 lub w osi 38 za pomoca podkiadki 39
polaczonej sztywno z osig przegubu 28 w taki spo-
s6b, aby na ramieniu 27 powstal moment obrotowy
skierowany zgodnie z kierunkiem strzaiki a. Kolba
lutownicza 14 nie osigga na og6! potozenia dolnego
i przedniego, ktére jest wyznaczone przez dwa
trzpienie 30 i 33, poniewaz zostaje zatrzymana na
swojej drodze do tego potozenia przez przechodzacy
zestaw szybek. Najnizszym i najbardziej wysunie-
tym do przodu polozeniem, jakie moze osiggnaé
kolba lutownicza, jest polozenie robocze, ktére jest
okre§lane przez zlgcze lutowane.

Opisane urzgdzenie sluzy do przemieszczania kol-
by lutowniczej 14 od zlacza lutowanego, z jedne]j
strony poziomo w bok, a z drugiej strony ku gérze.
Napedzana od silnika przekladnia redukcyjna 40,
umocowana na korpusie 23, utrzymuje na swoim
wale odbiorczym 41 tarcze 42 i krzywke sterujg-
jacg 43. Na tarczy 42 umocowany jest sztywmo
pret 44 stuzacy jako oé§ czujnika 45. Czufjnik 45
stuzy do kontaktu z krzywka 46, umocowang na
dzwigni 47 polgczonej sztywno z ramieniem 27.
Umocowanie to moze byé regulowane dzieki otwo-
rom wzdituznym 48, polozonym poprzecznie W sto-
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sunku do ruchu zestawu. Pa:wprawieniu tarczy 42
w ruch obrotowy przez napedzang od silnika prze-
kiadnie redukcyjna 40 uruchamiana przez czujnik
45 tarcza krzywkowa 46 powoduje odsuniecie kolby
lutowniczej 14 od pofozenia roboczego.

Na tarczy 42 znajduje sie jeszcze tarcza krzyw-
kowa 49, ktéra jest potgczona z tarcza 42 poprzez
podstawe 50 posiadajgcg lukowe otwory wzdiuéne
51. Kolba lutowmnicza 14 moze byé podnoszona za
pomocg tarczy krzywkowej 49 i czujnika 52 w po-
staci rolki. Czujnik porusza si¢ przy tym w widel-
kach 53 umocowanych do ramienia 27 za pomoca
trzpienia gwintowanego 54, kt6re moga byé przed-
stawione w kierunku pionowym za pomocg trzpie-
nia gwintowanego i zablokowane dwiema przeciw-
nakretkami. Przestawienie poziome tarczy krzyw-
kowej 46 w stosunku do dZwigni 47 umozliwia na-
stawienie najbardziej oddalonego polozenia kolby
lutowniczej. RO6wniez przesuniecie pionowe wide-
lek 53 umozliwia nastawienie najwyzszego poloze-
nia kolby lutowniczej 14. Przez zmiane profili tarcz
krzywkowych 46 i 49 mozliwe jest oddzielne nasta-
wienie poziomych i pionowych skiadowych ruchu
kolby 14. Przestawienie tarczy krzywkowej 49 na
obwodzie tarczy 42 umozliwia nastawienie synchro-
nizacji lub opdznienia czasowego miedzy tymi
dwiema skiadowymi ruchu.

Krzywka -sterujgca 43 uruchamia czujnik 56 ko-
mutatora elektrycznego, umocowanego na korpu-
sie 23. Krzywka sterujgca 43 posiada péikolisty
wycinek 58 o duzej Srednicy, odpowiadajacej pra-
wemu potozeniu czujnika 56 i w przyblizeniu p6i-
kolisty wycinek 59 o matej Srednicy, odpowiadafja-
cy lewemu potozeniu czujnika 56. Obydwa wycinki
sg oddzielone po jedne]j stronie spocznikiem 60,
po ktérym przesuwa sie¢ czujnik 56, z prawej stro-
ny na lews zakiadajgc, ze tarcza 42 oraz krzywka
sterujgca obracaja sie w Kkierunku zgodnym ze

‘strzatkg b, a po drugiej stronie skosem 62, kit6ry

umozliwia - odsuniecie czujnika 56 w prawo prze-
ciwko sile wywieranej przez sprezyne (nie przed-
stawiong) komutatora 57, ktéra przesuwa czujnik
na lewo.

Jak przedstawiono na fig. 4, na korpusie prze-
noénika umocowany jest drugi komutator elek-
tryczny 63, ktérego czujnik 64 przy kontakcie
z krawedzig 65 lutowanego zestawu 3 szybek od-
pychany jest w prawo, przez caly czas przesuwu
zestawu 3 szybek utrzymywany jest w tym poto-
zeniu i po uwolnieniu przez tylna krawedz 66 ze-
stawu 3 szybek jest cofany przez wewmetrzng spre-
zyne, nie uwidoczniong na rysunkach. Linie 67
i 68 ukazuje zewnetrzne konce krawedzi 69 kolby
lutowniczelj, ktéra nie jest przedstawiona na fig. 4.

Jak uwidoczniono na fig. 6, silnik zaopatrzony
w dwa zaciski potgczony jest ze zZrédtem pradu ele-
ktrycznego 71. Do obwodu elekirycznego sg ponadto
podiaczone styki komutatoréw 57 i 63. Te obydwa
komutatory 57 i 63 zaopatrzone sg w trzy zaciski
i posiadajg dwa stale polozenia tak, ze w stanie
spoczynku, zaciski gtéwne 72 i 73 sg zawsze po-
1aczone stykiem ruchomym z jednym z przewodéw
74 i 75, laczacych obydwa komultatory. Z tego wy-
nika, ze uruchomienie jednego z dwéch komutato-
ré6w powoduje zawsze przejScie silnika ze stanu
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ruchu do stanu spoczynku i odwrotnie. Na sche-
macie poigczen, potozenia stykéw oznaczone przez
D i G odpowiadajg polozeniu prawemu lub lewe-
mu komutatoréw wedtug fig. 4 i 5.

Gdy zestaw szybek nie przesuwa si¢ przed kolbg
lutowniczg 14, komutator 63 znajduje sie w lewym
potozeniu G, a komutator 57 takie w lewym poto-
zeniu G, u podstawy spocznika 60 krzywki steruja-
cej 43 w nastepstwie silnik sie wylgcza. Czujniki
45 i 52 stykajg sie z tarczami krzywkowymi 46 i 49
w jednym punkcie, ktéry odpowiada polozeniu spo-
czynkowemu kolby lutowniczej, jak to jest przed-
stawjone na rysunku.

Dosuniecie krawedzi przedniej 65 zestawu szybek
powoduje przetgczenie komutatora 63 w prawe po-
tozenie D 1 wigczenie silnika 70, wskutek czego
nastepuje szybkie odsuniecie sie czujnikow 45 i 52
cd ich odgowiednich krzywek i w konsekwencji
ruch kolby lutowniczej 14 do przodu i w 46t w kie-
runku lutowania zlgcza. Gdy tarcza 42 wykona poét
obrotu, skos 62 krzywki sterujgcej 43 odpycha
czujnik komutatora 57 z powrotem do prawego po-
iozenia D, co powoduje odlgczenie silnika. Gdy
obrzeze tylne 66 zestawu 3 szybek odsuwa sie od
czujnika 64, komutator 63 powraca do lewego po-
tozenia G i ponownie wigcza silnik 70.

Po dalszym pélobrocie, powodujagcym ponowne
umieszczenie kazdego z czujnikow 45 i 52 w punk-
cie wyznaczonym przez tarcze krzywkowe 46 i 49,
odpowiadajacym rotozeniu spoczynkowemu kolby
lutowniczej, spocznik 60 tarczy krzywkowej 43 za-
trzymuje obrét i komutator wraca do lewego polo-
zenia G.

Z zasobnika 15 roztopione spoiwo jest dawko-
wane kroplami i trafia przez otwoér 76 (fig. 5) na
kolbe lutownicza 14, kiedy ta znajdzie sie w potlo-
zeniu robcczym, przy czym spoiwo rozplywa sie na
kolbie lutowniczej i wypelnia miejsce lutowane.
Z chwilg, gdy kolba lutownicza 14 osiggnie poloze-
nie spoczynkowe, przedstawione na fig. 5, krople
spoiwa omijajac ja, spadajg do naczynia zbiorcze-
20 77 (fig. 1).
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Zastrzezenia patentowe

1. Urzgdzenie do wytwarzania witrazy o wielu
szybkach szklanych, polgczonych za pomocg co
najmniej jednego metalowego procgu posredniego
z metalizowanymi obrzezami szybek szklanych
przez lutowanie, znamienne tym, Ze posiada pozio-
my przeno$nik (1), korzystnie taémowy z tasmg (2)
o obwodzie zamknietym, stuzgcy do przesuwania
zestawu (3) szybek szklanych witrazu przeznaczo-
nego do lutowania, wzgledem stalego stanowiska
lutowania, skiadajgcego sie z umieszczonego w po-
blizu poziomego przeno$nika korpusu (23), w kto-
rym na ramieniu (27) jest umieszczona kolba lu-
townicza (14) wychylna na przegubach (21) i (22),
za§ ruch ramienia (27) w kierunku lutowanych
obrzezy szybek szklanych (5) i (9) i z powrotem
jest sterowany przez zmiane polozenia jednej lub
kilku tarcz krzywkowych (46, 49), na ktorych opie-
raja sie¢ potaczone z ramieniem (27) czujniki (52, 45),
przy czym tarcza krzywkowa oraz uruchamisjgca
ja przekladnia redukcyjna (40) napedzana od sil-
nika jest umieszczona w korpusie (23).

2. Urzadzenie wedlug zastrz. 1, znamienne tym,
ze krzywka (46) jest utrzymywana w kontakcie
z czujnikiem (45) za pomocg sprezyny S$rubowej
(36), ktorej konce sg umocowane w korpusie (23)
lub do ruchomej wzgledem korpusu (23) czesci
przegubu (28).

3. Urzadzenie wediug zastrz. 1—2, znamienne
tym, ze do sterowania urzgdzeniem do poruszania
kolbg lutowniczg (14) w strone lutowanego zlgcza
i z powrotem, posiada czujnik (64) uruchamiajgcy
przerywacz (62), a takze czujnik (56) stykajgcy sie
z krzywka sterujaca (43), polgczong kinematycznie
z silnikiem napedowym, ktory to czujnik urucha-
mia przerywacz (57), przy czym zasilanie silnika
napedowego w energie elektryczng sterowane jest
przez przerywacze (63, 57).

4. Urzgdzenie wedlug zastrz. 1—3, znamienne tym,
ze wzdluz przenos$nika (1) umieszczone jest jedno
za drugim kilka statych stanowisk lutowania (13).
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