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ANVISNING TIL
UDFORELSEN AF AUTOGEN
SVEJSNING
AF INGENIQR F. HAGER

LANDT de bekendte Svejsemetoder til ho-

mogen Forbindelse af Jern og Metaller har
den autogene Svejsemetode en stor Betydning.
Forst og fremmest finder den autogene Svejs-
ningsmetode ved Hjeelp af Acetylen og It en
stadig voksende Anvendelse.

I det efterfolgende skal en kort Redegorelse
af autogen Svejsemetoden og Svejsningsarbejde
blive beskreven.

Forst og fremmest skal en kort Sammenligning
mellem de indtil Dato anvendte autogene Svejse-
metoder fremfores.

Den @ldste autogene Metode er Svejsning
ved Hjelp af It og Brint; begge Gasarter bliver
anvendt komprimeret i Staalflasker.

For hver Flaske fordres en Reduktionsventil,
Gummislange for Gassen og en Brander med
forskellige Mundstykker. Den Blandingsgas,
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der fremstaar i Breenderen ved denne Metode,
kaldes Knaldgas og fordrer paa 1 Kubikmeter
lIt omtrent 4 Kubikmeter Brint imod ca. 0,75
Kbm. Acetylen.

Brint og lltflammen giver ca. 1900 Graders
Varme og lader der sig med denne Flamme
svejse Plader i hejst 10 ™/m Tykkelse.

Ved Acetylen-Iltmetoden opnaar man e€n
Brenderflamme paa omtrent 3600 Graders
Varme, og lader der sig hermed svejse Plader
indtil 30 ™/m.

Lysgas giver omkring 1600 Graders Varme,
denne Flamme er imidlertid ikke at anbefale
for bedre Arbejder, da Gassen indeholder tem-
melig store Meengder af Urenhed, der har daarlig
Indflydelse paa Materialet, som skal svejses.
Acetylenen har en ganske betydelig Overlegen-
hed for den autogene Svejsning fremfor andre
Gasarter, og anbefaler det sig ved Nyanskaffelser
at tage Hensyn til Acetylen-Ilt Svejsemetoden.
I det hele taget er det af Vigtighed ved An-
skaffelsen af Svejsevaerk nejagtig at undersege
de forskellige Systemers Konstruktion og Drift.

Caleium-Carbid.

Calcium-Carbid eller 'som det i daglig Tale
kun bengevnes Carbid - fremstilles ved Sammen-
smeltning af Kalk og Kul. Ved Beroring med
vand udvikler der sig af dette Acetylengas.
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Carbid findes i Handelen i neevestore Stykker
og i formalede, sorterede Kornstgrrelser, dette
kaldes granuleret Carbid. Til Forsendelse af
Carbid anvendes Jernfade med paaloddede Laag.

Man maa paase, ataabnede fyldte Carbidfade
beskyttes mod Fugtighed, da ellers Carbid op-
suger Luftens Fugtighed og frembringer Ace-
tylengas.

Det er farligt at aabne disse Fade ved
at smelte Lodningen. Til at oplese 1 Kilo
Carbid fordres ca. !/, Liter Vand, og opstaar
heraf gennemsnitlig 300 Liter Acetylengas.

Gennem denne Proces bliver ca. 500 Varme-
enheder fri, saaledes at ved Forgasning af 1
Kilo Carbid i 5 Liter Vand stiger Vandets Tem-
peratur fra O Grader til ca. 100 Gr. Celcius.

Acetylengas bestaar af 92,3°/, Kulstof og
7,7°/, Brint; det er farvelost og har en logagtig
Lugt, der bliver sterkere, jo mere uren Gassen
er. Vand udleser ved Atmosferetryk rigelig
saa meget Acetylen, som dets egen Volume
indeholder. Den kemiske Form for Acetylen
er C, H, og for Forbraendmgsprodukter Gt
+35 @ H, 042CO0,.

Da Handelscarbid ikke er kemisk ren, dan-
ner der sig ved Udvikling af Acetylen Uren-
heder i Seerdeleshed Svovlbrint, Fosforbrint og
Ammoniakgas, dertil kommer Polymerisations-
fenomener, der fremkaldes derved, at ved en
for varm Udvikling, det vil sige, ved Tempe-
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ratur over 130 Grader C., indtreeder der en For-
andring af Gassens Sammensatning og udvikles
der delvis £thylen C, H, og &Ethon C, H,.

For den autogene Svejsning er det nedvendigt
at have muligst ren Gas, og er det derfor ned-
vendigt, at Forgasningen foregaar i saa rigeligt
Kvantum Vand som muligt, og en omhyggelig
Rensning foretages. Ammoniakgas bliver ud-
vasket ved Hjelp af Vand; Fosfor og Brint
udsuges af de bekendte Rensemasser som f. Eks.
Heratol ect. Man skal helst anvende saadanne
Rensemasser, som er anerkendt prevede.

Polymerisationsgas forringer ifolge sit storre
Indhold af Brintgas Flammetemperaturen, og
Forbrendingsproduktet udvikler vaesentlig mere
Vanddamp, der i Flammeheden opleser sig
i sine Elementer Brint og Ilt. Den undvigende
[t forbinder sig med det Jern, der skal svejses.

Folgen af denne Proces bliver haarde eller
sprade Svejsesomme. Valget af et godt Acetylen-
apparat er derfor et vigtigt Sporgsmaal for Op-
naaelsen af gode Svejseresultater.

Ren Acetylengas er absolut eksplosionssikker
ved Lavtryk. En Eksplosionsfare for ren Ace-
tylengas indtreeder forst, naar den bliver sam-
mentiykt med mere end 2 Atmosferetryk; et
saadant Tryk er imidlertid ved almindelige
Acetylenapparater udelukket.

Forsigtighed er imidlertid nedvendig ved
Blandingsgas af Acetylen og Luft.




Forspg har givet folgende Resultater:
1 Del Acetylen og 1 Del Luft forbrender

med en osende Flamme.

1 Del Acetylen o
Sulbele: Luft

1 Del Acetylen o
5 Dele Luft }

1 Del Acetylen og | giver meget kraftig Eks-
9 Dele Luft } plosion.

1 Del Acetylen o g} giver en ringere Eksplo-

l

g } giver en let Eksplosion.

giver en Kkraftig Eksplo-
sion.

13 Dele Luft sion.
I Del Acetylen og

19 Dele Luft
I Del Acetylen og | giver Forbrending uden

20 Dele Luft Eksplosion.

Af disse Forsog jremgaar det klart, at iscer
Rensningen af Acetylenapparatet (Bortijer-
nelsen af Carbidslammen) ikke maa foregaa
ved aabent Lys, men kun ved Dagslys.

Ved Reparation af gamle Acetylenapparater
maa man serge for at bortskaffe event. Gasrester
ved Udskyldning med Vand.

Paa den anden Side fremgaar af Forsegene
at ved normal og fagmeessig Drift er Anled-
ningen til Fare, naar Acetylenveerket er kon-
strueret efter de Regler, som Gastekniken
fordrer, ikke til Stede.

Acetylengas er ikke giftig, saa leenge den ikke
indaandes i store Mengder.

giver en let Eksplosion.




Da kun forholdsvis smaa Gasmengder selv
for sterre Ydelser kommer i Anvendelse, og
den mindste Utethed ved Apparatet straks gor
sig bemeerket ved sin intensive Lugt, saa er
et fagmeessigt konstrueret Acetylenapparat at
betegne som absolut ufarligt.




ACETYLEN-APPARATET

Der findes forskellige Apparater, og fremfores
her de forskellige Systemer.
1. Overrislingsapparatet.
Vandet overrisler Carbidet efter Behov.
2. Bergringsapparatet.
Carbidet dyppes i Vandet, og tages efter til-
streekkelig Gasudvikling atter ud af dette.
3. Nedfald- eller Indkastningsapparatet.
a) For granuleret Carbid.
Carbidet bliver i formalet eller i sorteret
Tilstand paa bestemte Kornsterrelser ned-
fert i Vandet i Forhold til det Kvantum
Gas, der gnskes.
b) For grovt Carbid, saaledes som det kommer
til Forsendelse i raa Tilstand.
¢) Haandindkastningsapparatet, ved hvilket
Carbidet helt efter det Kvantum Gas, der
onskes, tilfores ved med Haanden at kaste
dette i Udvikleren.
Overrislingsapparatet har for det meste et
Antal Celler, der fyldes med Carbid. For hver
Gang Gasbeholderen senkes, indtreder der en
ny Tilferelse af Carbid i Vandet. Disse Appa-
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rater har i Forhold til deres smaa Dimensioner
temmelig stor Ydeevne. Imidlertid opstaar der
ofte i Carbidcellerne en temmelig stor Ophed-
ning af disse, hvilket er skadeligt.

Apparater efter Berorings- eller Neddyp-
ningssystemer arbejder enten med Gasbe-
holder, og bliver Carbidet, naar denne gaar
ned, bragt i Beroring med Vandet, hvorved For-
gasning foregaar og dermed atter en Heevning
af Gasbeholderen, hvorved Forgasningen atter
afbrydes, eller den arbejder uden Gasbeholder,
hvorved det tilstrommende Vand trenges bort
fra Carbidet gennem Trykket af den sig ud-
viklede Gas, og bliver Forgasningen afbrudt
saa lenge til den forhaandenveerende Gas der-
ved er opbrugt, Trykket aftaget, og Vandet
atter kan treede i Forbindelse med Carbidet.

De bekendte Stormfakler er af et saadant
lignende System, og anvendes dette i det hele
taget ofte til Belysning.

Imjdlertid indtreeder der ved disse Apparater
ved for stort Gasforbrug en meget skadelig
Ophedning, og opstaar der for det meste en
steerk Efterforgasning ved pludselig Afbrydelse
af Driften paa Grund af en for lille Gasbeholder.

Disse Apparater er imidlertid meget billige,
har kun ringe Vaegt og fordrer kun lidt Plads.
Dette System anvendes for Beagid, det vil
sige: Carbidstykker der fremstilles ved Pres-
ning i Forme.
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De fleste Acetylenapparater er konstrueret
efter System ,Carbid i Vand“ som Nedfaldning-
eller Indkastningsapparater.

Nedfaldningsapparater for granuleret Car-
bid lader sig let konstruere som automatiske
Apparater i smaa Dimensioner, da Forgasning
foregaar meget hurtigt og det nedvendige Carbid
ifelge de ensartede Kornsterrelser af denne til-
fores gennem en Ventil, der reguleres gennem
Heevning og Seenkning af Gasbeholderen, 0g
paa denne Maade let indferes i Apparatet.

Imidlertid er det en Ulempe ved disse Appa-
rater, at man al Tid er henvist til en passende
Sterrelse af Kornene, og at andre Sorter Carbid
ikke kan anvendes. Dertil kommer, at det
Kvantum Carbid, som til Stadighed maa findes
i Apparatet, opsuger Luftens Fugtighed og for-
andrer sig let til Slam, hvorved Apparatets
Funktion bliver forhindret eller besveerliggjort.

Indkastningsapparater for grovkornet Car-
bid betinger naturligvis sterre Dimensioner og
indeholder derfor ogsaa sterre Kvanta Vand.
Forgasningen er langsommere og derfor ogsaa
mere kold; Gassen bliver renere og bedre.

Ved Haandindkastningsapparater bliver de
anvendte Carbidmengder tilforte efter Arbej-
derens Behov. Det paa neeste Side illustrerede
,»Model B“ Apparat henregnes som Overris-
lingsapparaterne, Nedsankningssystem.

I dette Apparat kan saavel granuleret som
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| grovkornet Carbid anvendes. Gasbeholderen er
o saa stor, at den fuldt ud kan optage det Gas-
g kvantum, der udvikles af en Paafyldning, og
& g

o g a

s

o
]
|

Transportabelt Apparat Model B 0.

fordrer derfor Apparatet store Dimensioner af
denne. Betjeningen af dette Apparat er yderst




Apparat Model B 1.



14

enkelt og sikker. Vandkvantumet er saa stort, at
der paa en Kilo Carbid findes mindst 500 Liter
Vand. En skadelig Opvarmning af Gassen kan
derfor ved selv meget steerk Drift ikke opstaa.

Ethvert Tab af Gas er undgaaet, idet For-
gasningen foregaar i Midten af Gasklokken, og
kan en uafbrudt Drift i flere Dage udferes,
Apparatet er derfor til Stadighed til Disposition.
Det meste af Slammen kan ved en Aftapnings-
hane stadig fjernes, og en Udrensning af Appa-
ratet kun finder Sted med sterre Mellemrum.
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Disse Apparater er i Lebet af kort Tid ind-
fort paa mange Hundrede Veerksteder, og har
vist deres Overlegenhed overfor andre Systemer
paa Grund af deres Driftssikkerhed.

Da der for Anvendelsen af Acetylen-Apparater
i de forskellige Lande findes temmelig skarpe
Reglementer, og Autoriteterne flere Steder for-
drer Apparaterne nojagtig provede for de aner-
kendes, saa har det vist sig, at hvor dette har
fundet Sted, er serlig Model B¢, som ovenfor
beskrevet, blevet antaget og anerkendt.

S—— ““ Sasdom
/[— o ‘ S
! | Q‘ﬁ{}gfw ’ ”JI
* Qutscbligs-Soclel l [
L’ff"'"'l Sanpot- ! { ~ l , |1 ;
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Apparat Model B.
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Opstilling
af Autogen Svejseapparater.

Til hvert Svejseanlaeg for Acetylen og It harer:

1. Acetylengasvaerk eller komprimeret Acetylen
paa Staalflasker (Acetylen Dissous).

2. Svejsestedet med de forskellige Dele.
3. Svejse- og Skarebrander.

Sikkerheds-Vandlaas.
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Det her omtalte Gasveerk er af Systemet Hager
& Weidmann, se Side 12—13. Det bestaar af en
Vandbeholder med Paafyldningsskakt og dertil
horende Carbidkasse og Gasklokke samt Ren-
ser og Rorledning. Gasklokken og Vandbe-
holderen er af rigelige Dimensioner, og foregaar
Carbid-Paafyldningen ved en tredobbelt Carbid-
kasse, der forhindrer al Forgasning uden for Gas-
klokken. Ved Ledeskinner fores denne ned j
Vandbeholderen. Paa Vandbeholderen findes
en Slamaftapningshane, paa Gasbeholderen et
Udluftningsrer, samt en Sikkerheds Vinkelhage,
der forhindrer enhver utidig Tilforsel af Carbid.
Gasklokken aabner og lukker automatisk Vin-
kelhagen.

Svejsestedet bestaar af en Sikkerhedsvand-
laas, Gas- og Iltslange, Iltflaske, Reduktions-
ventil og merke Briller.

lltflasken beregnes altid for sig, ligesom
Svejsetraad for Smede- og Stebejern samt
Svejsepulver for Stebejern, henholdsvis Kobber
og Aluminium samt Carbiden.

Sikkerheds-Vandlaasen.

For at forhindre Brenderflammens Tilbage-
slag i Acetylenledningen, indskyder man en
Vandlaas mellem Gashanen paa Gasveerket og
Slangeledningen til Brenderen.

Den er saaledes konstrueret, at der altid
er et Vandlag mellem Gasledningen og Bren-

deren, der forhindrer Tilbagestremning af Gas
2
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i Veerkets Ledning, og ferer eventuelt tilbage-
strommende Gas ud i det Frie.

Den her afbildede Vandlaas er provet og
antaget af ,Deutsche Acetylenverein. “

Til Tending af Breenderen kan man anvende
en simpel Spritlampe, der dog maa anbringes
i passende Afstand fra Vandlaas og Gasveerk,

eller en hvilken
som helst anden
Flamme.

Det er en Ho-
vedbetingelse for
Anvendelse af
Acetylenveerker,
at  Sikkerheds-
vandlaasen  til
enhver Tid er
fyldt med Vand
til lidt over den
nederste Aftap-
ningshane og at
Renseren er 1
Orden.

Iitflasken, Fig 3,
er en Staalbehol-
der, der fyldes

med komprimeret [t

Fig. 3.

Indholdet er for det

meste fra 3—5 Kubikmeter IIt, der paafyldes
under et Tryk af indtil 150. Atmosfaerer. Ilt-
flasken er forsynet med en Beskyttelseshette,
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hvorunder en Ventil befinder sig. Paa denne
Ventil, der aabner og lukker for Flasken,
anbringes Reduktionsventilen. Denne bestaar
af et Indholds- og Arbejdsmanometer. Det
- forste angiver, hvormange Atmosferers Tryk
henholdsvis Kubikmeter Ilt, der findes i Staal-
flasken, og beregnes Forbruget af It ved det
udferte Arbejde i Liter. Det andet mindre
Manometer angiver det formindskede Tryk,
der skal bruges til de forskellige Svejsebran-
derstorrelser efter det Materiale, der skal
svejses eller skaeres. Paa lltflasken, der fyl-
des under Kontrol paa en Iltfabrik, vil man
altid finde Indholdet angivet i Liter, 1000
Liter = 1 Kubikmeter. Man finder derfor til
enhver Tid Iltindholdet i Flasken ved at mul-
tiplicere det paa Indholdsmanometret angivne
Atmosferetryk med Antallet af det paa Fla-
sken angivne Literindhold. Er Flasken stemp-
let med 40 Liter Rumindhold og Indholds-
manometeret viser 125 Atmosferers Tryk,
indeholder Flasken 40 x 125 = 5000 Li-
ter [lt.

Svejsebranderen. En Svejsebrender bestaar
enten af en Brender med udvekselbare Spidser,
Fig. 4, eller en fast Brander, Fig. 5.

Den forste Breender bestaar af et Haandgreb
med to Indlebsstutser, en med Hane og en
uden Hane. Den Stuts, der har Hane, er for
Acetylenen, den anden for Ilten. Paa Grebet
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Svejsebrander.

Fig. 4.




Special-Svejsebrender.
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Vandkelet Braender til svert Arbejde.




Standard Brander. Meget let.
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kan Spidser af forskellige Dimensioner paa-
skrues alt efter det Dimensions-Materiale, der
skal svejses. En saadan Spids bestaar af et
Blandingskammer med Tilbageslags Sikring samt
selve Kobbermundstykket. Ilten og Acetylen
blandes i Kammeret og frembringer ved Teen-
ding foran Mundstykket den Flammestorrelse,
der onskes. Den udvekselbare Brenderspids
har den Fordel, at man ved Udearbejde ikke
behover at medtage mere end et Greb og de
Spidser, der skal anvendes. Til ensartet Ar-
bejde har Special-Breenderen sin Fordel, idet
dens Form er bekvemmere end den udveksel-
bare Breender med Greb.

Til et Svejseanleeg kan man opstille et eller
flere Svejsesteder, og fordres hertil kun et Gas-
apparat af passende Storrelse. Til hvert Svejse-
sted horer der 1 Sikkerhedsvandlaas, 2 Slanger,
Reduktionsventil og de Svejse- eller Skeerebren-
dere, der fordres, samt 1 Iltflaske. Unskes flere
Svejsesteder foreges disse Dele i Forhold til
Antallet. Storrelsen af Svejsebreenderen vaelges
efter Materialtykkelsen, der skal svejses. Gas-
forbruget for disse kendes, og man kan derefter
beregne, hvormeget Gas, der kommer til An-
vendelse pr. Time, hvilket atter fordrer et Gas-
veerk af en passende Ydeevne. Imidlertid staar
man sig ved at have flere Breenderstorrelser til
Raadighed, idet det er en Erfaring, at man let-
tere og mere ekonomisk svejser svert Materiale
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Brugsanvisning

for Autogen Svejseapparater.
System: Hager & Weidmann.

Man opstiller Acetylenveerket paa et let til-
gengeligt Sted, helst i det fri, saaledes overdekket
at det kan sikres mod Frysning.

Gasledning legges til Vandlaasen, som op-
seettes i Veerkstedet.

Ved Udsigt til Frysning aftapper man Vandet
og leder Gassen i fri Lulft.

Ved Paafyldning af Vand lukker man Gas-
ledningshanen op, saa at al Luft kan fortrenges
fra Gasklokken. For Gasfyldning begyndes,
efterses Renseren, om der findes Rensemasse
i denne.

Er forste Gasfyldning sket med !/, Carbid-
fyldning, leder man denne Gasbeholdning i fri
Luft for at faa Gasklokken helt temt for Luft
og for at opnaa en saa ren Acetylen som mulig.

Paafyldning af Carbid sker ved at fylde den
indre i Carbidkassen anbragte Beholder halvt
med grov Carbid, hvorefter man skubber denne
ind i den ydre Karbidkasse og lukker for samme
med den anbragte Slaa. Carbidkassen skubbes
ned i Paafyldningstragten paa den Maade, at
de to paa Carbidkassen anbragte Tappe kom-
mer til at glide i de i Paafyldningstragten an-
bragte Lederiller, og saaledes at den overste
Tap kommer i den yderste Rille, og den ne-
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derste i den inderste. Carbidkassen vil derefter
selv indtage den rette Stilling under Gasklokken
efter at veere skubbet ned i Vandet.

Acetylenudviklingen vil nu hurtig foregaa og
Gasklokken fyldes.

Man undersgger derefter, om Gasled-
ningen er taet. Skulde Ledningen veere utet,
opdager man dette bedst dels ved at Gasklok-
ken synker i Stedet for at blive oppe og dels
gennem Lugten. Skulde der veere en Utaethed,
oversmerer man Samlingerne med Sabeskum.
og vil der i Skummet fremkomme Luftblerer,
der viser Utatheden. Samlingerne maa der-
efter tetnes.

Man maa ikke paa nogen Maade under-
soge Ledningsutaztheder med aabent Lys.

Renseren fyldes paa folgende Maade: Man
anbringer et af de i Renseren veerende Kryds
i Bunden, legger derefter en af Ristene paa
denne og legger 1 cm. tykt Vat jevnt over
det hele; herpaa stryger man et fingertykt Lag
Rensemasse, og derpaa anbringes den neaeste
Rist, som fyldes paa samme Maade, og saa
fremdeles.

Er Gasledning og Renser saaledes i Orden,
forbinder man Gasledningen gennem en Gummi-
slange med Sikkerhedsvandlaasen, efter at man
har fyldt denne med Vand til lige over den
underste Hane, hvilket man lettest overbeviser
sig om ved at aabne denne.
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Sikkerhedsvandlaasen anbringes bedst 2 a 3
Alen fra Gasveerket og maa til enhver Tid
veere fyldt med Vand, da den tjener til Sikker-
hed mod Flammetilbageteending til Gasklokken.

Paa den overste foransiddende Hane med
Slangestuts paa Sikkerhedsvandlaasen anbringes
derefter en Gummislange til Breendergrebets Ind-
lobsstuts, hvor en Afspeerringshane er anbragt

litflasken, der maa omgaas med Varsomhed,
opstilles derefter saa neer Vandlaasen som mulig
og Beskyttelseshetten afskrues. Under denne
sidder en Afsparringsventil og paa denne en
sekskantet Ventilmettrik for Reduktions-Ventilen.

Der maa helst ikke aabnes for litflasken
for Reduktionsventilen er anbragt. Ventilen
maa kun aabnes lidt og langsomt. Reduk-
tionsventilen maa ikke anbringes, uden at man
har overbevist sig om, at Teetningspakningen
findes i Paaskruningsmottrikens Inderflade og
ligger rigtig.

Man forbinder derefter Reduktionsventilen
med Braendergrebets anden Indlebsstuts ved en
rod Gummislange.

Efter at vere brugt en Gang maa Slangerne
ikke ombyttes.

Man anvender hvid Slange for Acetylen.

Man anvender sveer rod Slange for Ilt.

Slangernes Kvalitet maa veere absolut god.

Iltslangen maa serlig festnes godt til Stut-
serne ved Slangeklemme og gennembleses, for
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at faa Stov- og Gummipartiklerne ud for den
bruges.

Svejsningen kan nu begynde, efter at man
har valgt den Brender eller Brenderspids —
naar man anvender Breendergreb med lose
Spidser — der passer for det Materiale, der
skal svejses. Brenderen eller de lgse Spidser
er merket med den Materialtykkelse, de om-
trent passer til. Man kan bedre svejse storre
Ting med en mindre Brender end omvendt.
Dimensioner af firkantet, rundt og fladt Jern
samt Ror svejses bedst med et Nummer
mindre Spids.

Man aabner nu langsomt for Ilttilforslen ved
at aabne for Iltflaskens Ventil, og skal det storre
Manometer vise Antal Atmosfeerer, derefter aab-
ner man for det mindre Manometer med Re-
duktionsventilen og indstiller denne efter det
litforbrug, den anvendte Braenderspids fordrer
til det foreliggende Materiale. Samtidig aabner
man for den nederste Ilthane, og Ilten vil nu
stromme ud til Brenderspidsen og blande sig
med Acetylenen, for hvilken man aabner, efter
at Ilthanen er aabnet.

For Brender Nr. 2 til 1 ™/m bruges ca.
1/, Atmosfare.

'y g , 4 -2 , bruges ca.
1 Atmosfere

— 6) = 1328, . britiges: ca:

”» »

1,25-1,50 Atmf.
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For Brender Nr. 10 til 10-13 ™/m bruges ca.

1,50-1,75 Atmf.

0.s.v., og vil man let finde det rette Iltforbrug,

men ikke gerne over 1,75. Reduktionsventilen

indstilles ved at dreje ind paa Hanen for steer-

kere Tryk og ved at dreje ud for lavere
Tryk.

Man tender derefter Breenderen ved en
mindre Spritlampe eller andet, der ikke an-
bringes for neer Vandlaasens Tragt.

Der vil derefter foran Braenderen vise sig en
sterk dobbelt Flamme. Den udvendige store
Flamme er Acetylenflammen, den indvendige
lille, steerkt blaa, Iltflammen. Acetylenflammen
skal veere hvidlig klar og maa ikke vere for
gulig. Er den for gullig, er Acetylengassen
ikke tilstreekkelig ren. Antager Flammen en
gronlig blaa Farve, er det Tegn paa for lidt
Acetylentilforsel. Begge Dele maa undgaas,
da det har skadelig Indflydelse paa Svejse-
sommen. lltflammen skal staa rolig uden
Flammesvob udenfor Mundingen af Brender-
spidsen, og den maa heller ikke vaere under
dette Punkt.

Er Flammen ikke indstillet rigtig, eller Til-
stromningen af Acetylen for stor, vil man ogsaa
kunne se dette deraf, at der paa det flydende
af Flammen paavirkede Jern afsetter sig smaa
sorte Pletter, og hindrer dette en god og ren
Svejsning.
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Naar Tilstrgmningen af Ilt er for stor, viser
der sig paa Svejsningen et hvidligt Skum og
steerke Gnister, som ved Indstilling af Acetylen-
hanen kan bortreguleres.

Naar der svejses, skal der benyttes rogfarvede
Briller. Man forer den teendte Breenderspids ned
mod Materialet, og maa den i Begyndelsen ikke
fores for teet mod Materialet, men fores saa-
ledes, at Iltflammen er ca. 5 m/, i Begyndelsen
og senere 1 m/, fra Materialet, og maa Spidsen
helst ikke beregre det flydende Jern. Ved sveert
Materiale kan man, naar dette er ophedet, fore
Brenderspidsen teet til dette. Erfaringen er
imidlertid her den bedste Lerer.

Ved at Gnister eller lose Jernpartikler satter
sig paa eller i Spidsen kan en Tilbageslags-
teending i Breenderen ske.

Ved Tilbageslagsteending herer man et skarpt
lille Knald, og Flammen slukkes, men brander
videre i Blandingskammeret; man maa da straks
lukke for Acetylenhanen paa Brandergrebet,
venter saa et @jeblik, aabner atter for Hanen
og teender ved Blusset eller det ophedede Jern.

Da Tilbageslag ogsaa sker ved en for ophedet
Breenderspids kan man stikke Breenderen i en
Spand Vand til Afkeling, medens Ilten bliver
ved at siromme ud.

Brenderen opvarmes ikke veasentlig af
Flammen, men mere af det ophedede Arbejde,
og er derfor en Afkeling i Vand fordelagtig,
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ligesom man kan lave sig en Beskyttelsesplade
for Haanden eller bruge en Asbesthandske.
Ved Svejsning ferer man Brenderen med
hejre Haand og serger for, at begge Slanger
ligger frit, saa at de ikke er udsat for skarpe
Bukninger eller for at blive afspeerret ved at tree-
des paa. Med venstre Haand forer man Svejse-
traaden hen over Svejsesommen paa den Maade,
at man tilforer denne et passende Kvantum
smeltet Jern til Udfyldning af Svejsesemmen.
Jernet skal ikke falde i Draaber, men stryges
fra oven og nedefter i det flydende Jern.
Breenderen fores langsomt i smaa Sving over
Svejsesommen og skal drive Jernet ned i det
Hul, Flammen danner, eftersom man ser dette
flyde for at faa Svejsesommen jevn og Svejs-
ningen gennemtreengende. Jernet skal flyde ud
paa den anden Side af Materialet, dog bliver
dette kun Tilfeeldet for Kant- eller Stuk-Svejs-
ninger. Ved Overfladesvejsninger maa man passe,
at Svejsefladerne flyder jevnt og godt sammen.
Gennem Ovelse vil den rette Maade snart
findes. Man agter altid paa, at Flammen ikke
faar Lov til at blese det flydende Jern bort,
men at dette smelter roligt og letflydende.
Ved alle Svejsninger geelder det om et saa
ringe men dog tilstreekkeligt Iltforbrug som
muligt; man kan derfor ofte med Fordel op-
varme Materialet i Forvejen enten i en Esse
eller i aaben Koksild. Svejsningen vil derefter
3
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forlobe hurtigere og billigere. Man er ikke
netop bunden til den Breenderspids, der er
angivet passende for det foreliggende Materiale.
Man vil kunne erfare, at man undertiden paa
Grund af Materialets og Arbejdets ligesom Ilt-
trykkets Indvirkning kan anvende en mindre
Branderspids. Faste Regler kan her ikke gives,
men vil en interesseret Arbejder gennem Er-
faring snart finde det rette.

Man bedes erindre, at Rensemassen i
Renseren skal fornyes efter at ca. 160 Pd
Carbid er forgasset.

Karbiden maa altid opbevares paa et tort
Sted og i lukket Metalbeholder.

Vandbeholderen maa engang imellem helt
renses eller udskylles for Slam, dertil findes
en Aftapningshane ved Bunden af denne.

Sikkerhedsvandlaasen skal holdes fyldt med
Vand saa hojt, at dette lige flyder ud gen-
nem den nederste Hane. Mod Frysning kan
Glycerin ogsaa bruges i Stedet for Vand.

Saafremt Vandet ved Tilbageslagsteending
skulde blive presset ovenud af Sikkerheds-
vandlaasens Tragt, maa der straks lukkes for
Branderen og Gashanen mellem Beholderen og
Vandlaasen samt for Ilthanen. Man anbringer
derfor en Afsperringshane i Nerheden af Vand-
laasen. Naar Vandet presses ud, beror det for
det meste paa en Forstoppelse af Urenheder i

Braenderen, hvorved llttrykket presser Vandet
i 3
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ud. Man renser da Brenderspidsen bedst med
en bled Kobbertraad af passende Tykkelse.
Derefter fylder man atter Vand paa Vandlaasen,
aabner langsomt for Braenderen og tender atter.
Skulde der derefter atter ske Tilbageslag, maa
man finde Aarsagen, eventuelt sendes Bran-
deren til Reparation.

Ved Tilbageslagstanding lukkes altid strax
Acetylenhanen paa Brendergrebet.

Brug ikke Gummislangerne for lange,
og se efter at de ikke er revnede eller beska-
digede.

Branderspidserne maa ikke skilles ad, da
Fabriken i saa Fald ikke overtager nogen
Garanti. For Brenderspidser og Greb garan-
teres 1 Aar, og ombyttes disse uden Vederlag
i Mellemtiden, naar de ikke har veeret udsat
for Overlast, saafremt de ikke skulde funk-
tionere tilfredsstillende.

Ved Eitersyn eller smaa Reparationer af
Brenderen eller under Brug af Apparatet maa
der absolut paases, at der ikke under nogen
Omstendigheder indfores selv det mindste Kvan-
tum Olie elter Fedtstof i llitledningen, Brenderen
eller Gasbeholderen, da derved Eksplosioner
kan opstaa. Ingen Haner eller andet maa
smores med Olie eller henlaegges, berores eller
aftorres med oliet Tvist eller lignende, idet Ilten
selvantender Olie.

Naar Apparatet tommes for Vand, maa der
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sorges for, at det i Gasklokken staaende Ace-
tylen ledes ud i fri Luft eller forbruges. Udtom-
ning maa ske ved Dagslys og ikke i Nwrhed
af aaben Flamme.

Ventilen paa Iltflasken lukkes, og Hanen
paa Reduktionsventilen aabnes for at Reduk-
tionsventilen kan komme til at staa uden Tryk,
naar en Arbejdstid afsluttes. Ventilen maa ikke
smores.

Skal Iltflasken transporteres eller ikke bru-
ges i leengere Tid, skrues Reduktionsventilen af,
Ventilmottrik og Sikkerhedshetten paasettes Ilt-
flasken. Varsomhed fordres ved Behandling af
Iltflasken, den maa ikke kasies eller stodes.

Skulde Apparatet tiliryse, optees dette med
varmt Vand og aldrig med aaben Flamme eller
varmt Jern.

Naar Renseren skal efterses, maa denne ikke
aabnes, naar nogen aaben Flamme, Cigar eller
lignende er i Neerheden.

Ved Beregning af udfort Arbejde beerer man
sig ad paa felgende Maade:

Iitforbruget beregnes saaledes: Man noterer
hvor mange Atmosferer, det store Arbejdsma-
nometer viser ved Begyndelsen af Arbejdet, og
hvor mange det viser efter Arbejdet. Forskellen
er Forbruget.

Indholdet af Flasken, som staar stemplet paa
Siden af denne, f. Eks. 41,50 Liter, multipliceres

med det Antal Atmosferer, der er forbrugt, og
3!’
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faar man derefter det Antal Liter, der er an-
vendt.

Acetylen beregnes pr. kg. efter det Kvantum
Carbid, man har forbrugt under Arbejdet, og
maa dette altsaa vejes, for det bruges i Appa-
ratet.

Udregning:

Antal Atmosferer paa Arbejdsmanometer
multipliceret med Antal af Liter, som er stemp-
let paa Flasken, =
Antal forbrugte Liter

a Kr. pr. 1000 Liter = Iltforbrug.
Pd. Carbid forbrugt
a Kr. pr. 100 kg. = Carbidforbrug.
Arbejdstid, Timer a Kr. = Arbejdslen.

Resultat.
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Beskrivelse og Brugsanvisning for
Skerebraenderen.

Vor Skerebrender arbejder med 2 Varme-
flammer og en derimellem virkende Iltstraale.
Skeererandene bliver opvarmede af Varmeflam-
merne, og derved bliver den af det midterste
Straalergr udstreommende IIt ved stadig Frem-
foring af Breenderen i Stand til at bringe Jernet
i Skerelinien til at forbreende. Begge Varme-
fllammerne maa altsaa for Skeereretningen ligge
ved Siden af lltstraalen.

Ved Begyndelsen af Snittet vil det undertiden
vaere fordelagtigt at speerre af for Ilten i det
midterste Straaleror og kun forvarme med begge
Varmeflammerne. Man stiller herved den paa
Brandergrebet veerende Hane saaledes, at Pilen
viser paa Bogstavet H, varmer derpaa det Sted
paa Materialet, hvor man vil begynde, saa
meget, at det begynder at smelte og drejer der-
paa Hanen paa Bogstavet S, . medens man lang-
somt ferer Breenderen frem med Brendermund-
stykket, i ca. 3 ™/m Afstand fra Materialet: Jernet
vil da langs den gnskede Linie skeeres igennem.

Den Hastighed, hvormed Breenderen bliver
fort, afhenger af Arbejderens Ovelse. For
Hojdeindstilling fra Materialet vil Arbejderen
snart gennem Erfaring finde den rette Afstand,
dog afgeenger denne saavel af Materialetykkelsen




Anvendelse af Skerebrander.
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som af Kvaliteten af dette; men man kan gaa
ud fra 3 til 5 ™/m Afstand.

Ved at anbringe Skeerebrenderen paa en
Stangpasser, kan der bekvemt udskeeres runde,
ovale og andre Huller i Plader og andet
Materiale.

Skulde der ske en Afbrydelse under Skee-
ringen, vil det vere fordelagtigt igen at stille
Hanen paa H, og paany opvarme Jernet til en
passende Temperatur. Varmeflammerne kan
reguleres ligesaa fuldstendigt som paa Svejs-
brenderen, og Gassen kan afspeerres ved en
paa Gasslangeforskruningen veerende Hane.
Naar Ilthanen viser paa Bogstavet 4 er Ilten
fuldsteendig afspeerret fra Breenderen.

[Iitslangen bliver anbragt paa Skerebreenderen
ved den Slangestuts, der ingen Hane har. Den
anbringes med en Slangeklemme og skal sidde
meget fast. Ilttrykket indstilles paa 1'/,—3'/,a 5
Atmosfarer eller derover efter Arbejdsstykkets
Tykkelse: dog maa der hertil bemeerkes, at [lt-
trykkets Hojde afhaenger af Arbejderens @velse
og af den Hurtighed, hvormed der skares.

Man maa paase, at [lt-Straaleroret er fuld-
steendigt renset for Stev og andre Urenheder,
og renser man denne bedst ved for Arbejdets
Begyndelse at blese lidt Ilt igennem Mund-
stykket i modsat Retning.

For at undgaa Urenheder i Skerbrenderen
forsyner man denne med egen Slange, saa at
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man undgaar at anvende den til Svejsbrenderen
herende Slange. Det, der oftest forstopper Ilt-
roret, er Gummipartikler fra Slangen.

Mundstykket paa Skerebrenderen maa renses
for Slakker og Jernpartikler, der under Skee-
ringen heefter sig paa dette. Bliver Brenderen
varm under Arbejdet, kan den afkeles i Vand,
medens man lader [lten stromme ud.

Skulde Ilthanen seette sig fast elier blive for
trang, maa den slibes efter. Der maa ikke
anvendes Olie til Smoring noget Steds. Lidt
Grafit eller ren Telle kan anvendes.

Luk straks for Acetylenhanen ved Tilbageslag.

Skeerebrander.

Skerebrenderen er et overordentlig nyttigt
Veerktoj, idet man med denne ikke alene kan
gennemskeere Plader, men ogsaa Jernbjaelker,
Reor og alle andre Staal- eller Smedejerns-
Dele til en Tykkelse af 50 ™/m. Stebejern,
Kobber eller andre Metaller kan ikke skeeres.
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Svejsning.

Den autogene Svejsning anvendes til Svejs-
ning af Smedejern, Staal, Staalstgbegods, Stebe-
jern, Kobber og Aluminium.

Svejsning af Jern, Staal og Staalstebe-
gods. Paa dette Omraade kommer den auto-
gene Svejsning serlig til sin Ret ved Svejsning
af Facon-Jern, Rer, Beholderarbejde samt

Kunstsmedearbejde.

Fig. a Rs 17

Svejsninger, der kan udfores, er alle Arter
Stuksvejsninger, Svejsning af Pladessmme og
Paasvejsninger. Ved Svejsning af fladt Jern,
rundt Jern og Faconjern legges de respektive
Ender mod hinanden og ophedes til Svejse-
varme, hvorefter disse flyde sammen og for-
bindes med Svejsetraaden uden videre Be-
arbejdning.

Ved sverere Materiale over 10 ™/m skeerpes
Enderne af (Fig. a og b) og legges stuk mod
hinanden, hvorefter man med Svejsetraad byg-
ger Svejsesommen op i den V formede Aabning,
der fremkommer mellem Enderne.
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Overlegning finder ikke Sted.

Lot 8% sjmldent 1,Y.

ri.a. &, Fla d.

Til Svejsning anvender man Svejsetraad af
et specielt Materiale i forskellige Tykkelser fra

/ G 4

Denne Traad svejses ned i Aabningen og
flyder under Hitzen sammen med Materialet.
Fig. ¢ viser en vinkelret Svejsning. I dette

TL&.P_, FL& T

Tilfelde svejses den everste Kant ned i Fugen.
Noget lignende finder Sted ved Fig. d, dog an-
vendes hertil Svejsetraad, saafremt Overfladen
skal veere lige.
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Ved Beholder- og cylindrisk Pladearbejde
fremkommer der allerede ved Bukningen den
passende Aabning for Svejsesommen (Fig. e).
Man maa ved Plade- og Beholdersvejsninger
sorge for, at Svejsesommen ikke kommer til
at ligge paa Underlaget, idet dette suger en
Del Varme til sig. Man anskaffer enten en
gammel Jernbaneskinne, hvori der hevles en
Lengdenot af en ?/," Bredde og 3/, Dybde,

Fig 7.

eller man tager et |J Jern som Underlag. Dog
er der den Mangel ved |J Jernet, at man ikke
kan efterhamre Semmen, hvilket er af vesent-
lig Betydning. Det er en Fordel med en lettere
Hammer at eftergaa de nysvejsede Semme,
medens de endnu er varme.

Man kan ved tyndere Plade beje begge
Kanter udad eller indad og svejse disse sam-
men, Fig. 7 (3—4)

Ved cylindrisk og Beholder Svejsearbejde
fremkommer der ved den lokale Opvarmning
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af Materialet ved Svejsesommene en Del Span-
dinger af forskellig Art, og maa Arbejderen
legge neoje Merke til disse, for at Svejse-
semmen kan blive god og Arbejdet som det
skal vere.

Forst og fremmest maa man laegge Merke
til, at skal en Pladecylinder svejses, maa
Lengdesommen helst ikke svejses med paral-
lelle Kanter.

-

Man maa serge for, at Semmen, som vist
paa Fig. f, er mere aaben i den ene end i den
anden Ende, og @ndrer dette Forhold sig en
Del efter Materialets Kvalitet og Dimension.

Man kan hefte Semmen for hver 10—15 ¢/m
saafremt man vil svejse med parallelle Kanter,
men den bedste Maade er at lade Semmen
skreve ca. 5 °/m for hver 100 ¢/wm. Man be-
gynder da at svejse ved d. og vil Semmen
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derefter treekke sig teet til, eftersom man svej-
ser denne.

Man maa imidlertid have sin Opmarksomhed
henvendt paa, at Kanterne under Svejsningen
ligger i lige Hejde. For at frembringe dette
anvender man to Stykker fladt Jern som Lofte-
stenger, stikker dem i den aabne Sem og kan
nu haeve og senke Kanten efter Behov, Fig. g.

Fig. 8. Fig. 9.

Smaa Pukler og Ujevnheder i Pladen ham-
res ud.

Til Svejsning af Beholderbunde, lige eller
buede, samt Svejsning af to Cylindre i hin-
anden eller lignende, maa bestemte Fremgangs-
maader anvendes.

Forst og fremmest maa man huske, at naar
to uensartede Dimensioner af Plader skal svej-
ses sammen, til Ekspl. en Bund af én Dimen-
sion og en Kappe af en anden, da vil disse,
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hvor de udsettes for Svejseflammen, udvide
sig forskelligt. Men allerede den forskellige
Form af Materialet som Kappe og Bund, giver
forskellig Udvidelse. Det gelder derfor om at
modarbejde denne for at undgaa Speendinger
og fremkalde en saa naturlig Stilling af Delene
til hinanden som mulig.

Man opvarmer derfor altid den svere Plade
til Svejsevarme for den tyndere, og ikke begge
paa en Gang, da man ellers let breender Hul
i den tyndere.

Fig. 8 og 9 viser en Ring eller en Bund,
der skal svejses i en Cylinder. Feor man be-
gynder at svejse, maa begge Dele heftes til
hinanden. Det geelder derfor om at hefte til-
streekkeligt efter Ringens Diameter og Dimen-
sion, da man ellers risikerer, at naar den
endelige Tilsvejsning af Semmen fuldfores, vil
den ene Ring udvide sig mere end den anden,
og en Bule opstaar, der ikke er let at skaffe
af Vejen, og Arbejdet er spildt. Man skal helst
hefte rigeligt i 2—4—6—8—10 Punkter lige
overfor hinanden efter bedste Skon og Qvelse.

Fig. 10a.
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Fig. 10 a viser den Stilling en Bund kan ind-
tage, naar denne er heftet forkert, og Svejsning
paabegyndt; Resultatet bliver, at man risikerer,

at Bunden paa Grund af de opstaaede Spen-
dinger forseger paa at frigere sig og sprenger

SO

:

Cylindren. For at forhindre saadant kan man
forsterke Bunden ved at indsvejse en Vulst
som vist paa Fig. 11, eller man kan anvende en
forelobig Forsterkningsring som vist paa Fig. 12.

Ved Svejsning af sveerere Beholdere af ens-
artede Dimensioner Plade, skal Breanderen
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settes an som vist paa Fig. 13, saa at Svejs-
ningen begynder i Fugens Dybde og under
777 stadig Svejsning af Randene
samt Tilfersel af Svejsetraad,
til det hele lukker sig som i
Fig. 14.
Ved tyndere Beholdere
maa man sztte Breenderen

?\;3. i'i

Fig. 14.

til i den modsatte Retning som vist paa Fig. 15
og lige berore den everste Kant af Bunden
med Flammen. Vil man svejse Bunden paa
med Brenderen ned efter i Fugen, kan man
risikere, at Bunden springer ud som i Fig. 10.

Vil man hefte en Vinkeljernsring til en Cy-
linderveeg som vist i Fig. 16, maa man s&tte
Breenderflammen til i skraa Retning mod den
underste Kant af Vinkeljernet og bringe dette
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til at flyde, uden at breende gennem den tynde
Plade for man fylder Fugen ud med Svejse-
traad og svejser til. (Fig. k).

Vil man svejse den samme Ring indvendig
til Cylinderen, saa baerer man sig ad som vist
paa Fig. 15 og Fig. 16a.

Skal en Vinkeljernsring svejses stuk paa en
Cylinder af samme Dimension, maa man forst
hefte omhyggeligt og ofte med overfor hinanden
liggende brede Heftninger og derefter lukke
Semmen. (Fig. 17).

Fig. 18.

Skal en Vinkeljernsring af sveerere Dimen-
sion svejses paa en Cylinder af tyndere Plade,
saa hefter man rigeligt hele Vejen rundt altid
med ligeoverfor hinanden liggende Heftninger,
svejser derefter rundt ved at fylde Fugen ud,
dog maa man agte paa ikke at breende for steerkt
paa den tynde Plade (se Fig. 18). Skulde man
breende Hul, lader dette sig udfylde, dog lider
Arbejdets Udseende ved saadanne Fejl.

Skal to Plader svejses med et passende Over-
leeg, maa man ikke svejse mod den overliggende
Kant men omvendt, som vist Fig. 16a indvendig.

4
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Ved mindre, men svere Beholdere med buede
eller lige Bund og Laag svejser man som vist
i Fig. 19—20—21.

Fig. 19. Fig. 20. Fig. 21.

Imidlertid maa man, naar det er lige Bund,
gore denne lidt storre end Beholderens indven-
dige Diameter og derefter svejse til og fylde
ud. Man paaser, at Bunden er rettet godt af
paa Liggefladen, saa Bund og Kappe slutte til
hinanden.

T

\
\

Fig. 22. Fig. 23, Fig. 24.

Man kan ogsaa gere dette som vist i Fig. 22.
Til yderligere Stotte kan man udfore det som
i Fig. 23 og ferdig svejst som Fig. 24.
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Skal man svejse Bund i Mid-
ten af en Cylinder, danner man
til som vist i Fig. 25. Imidler-
4 tid maa man her veere forbe-
— redt paa steerke Udvidelser af
Beholderkappen paa Grund
af den sterke Forplantning af

Fig. 25. Varmen i hele Cylinderkappen;
man kan derfor ogsaa tilstille, som vist i Fig. 26,
men maa da legge to Stetteringe om, medens
man svejser. Disse optager en Del af Varmen
og afleder denne; de maa derfor ikke veere for
tynde, ligesom den ilagte Bund maa vere 1/,
Pladetykkelse storre end Beholderens indven-
dige Diameter.
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Fig. 27 viser det samme Arbejde med en
|J-Jerns-Stattering til Afledning af Varme og
Udvidelser. Dog maa der heftes rigeligt og om-
hyggeligt.

De mest fordelagtige Maader at svejse Bunde
i er som vist i Fig. 28—29.0g Fig. i;.

Fig. 28. Fig. 29.

Vil man svejse Stottebolte eller Ankere i en
Plade, skal man spidse disse noget og gore
Bolten lidt lengere, saa at den rager lidt
ud over Pladen; man
svejser derefter til (se
Fig. m).

Skal man imidlertid
svejse flere saadanne
Bolte eller Stag i Pla-
den, maa man ikke
svejse flere lige efter

.

Fig. m.

hinanden, men vente til hver Svejsning er af-
kolet, da Pladen ellers buler ud.
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Ved Indsetning af Lapper i Kedler eller an-
det, der er udsat for Ildpaavirkning eller Varme,
der fremkalder vekslende Sammentraeekning og
Udvidelse af Materialet, maa den indsatte Lap

peky altid gores lidt storre

Flg- 0 end Hullet, den skal

anbringes i, og fol-

ger heraf atter, at

Lappen maa hvel-
—_— e N yes noget, saa at
den ved Udvidelsen kan folge Materialets Be-
veegelser for at forhindre, at de opstaaende
Spendinger hviler paa Svejsesemmen alene,
ligesom Kanten af Hullet maa berdles lidt op.
Dog svejses i disse Tilfelde bedst fra begge
Sider.

For alt Svejsearbejde geelder, at det helst
maa ske i én Arbejdsperiode, saaledes at len-
gere Afbrydelser undgaas, idet man risikerer
ved lang Afbrydelse, at den endnu aabne Sem
paa Grund af manglende Afslutning springer
op ved Afkelingen. Lodrette Semme fordre
storst Agtpaagivenhed i Svejsningen, idet det
flydende Jern vil drive ned over.

Svejsesesmmen styrkes betydelig ved at ud-
glode den en eller flere Gange efter Svejsnin-
gen, ligesom Efterhamring kan veere hensigts-

meessig.
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Svejsning af Rer.

Den autogene Svejsning finder megen Anven-
delse til Svejsning af alle Arter Reor og Rer-
forbindelse, og gar alle disse Arbejder betyde-
lig mere tilgeengelige og lette end hidindtil.
Faconstykker, som tidligere kun vanskeligt lod
sig fremstille, svejses paa denne Maade let og
sikkert. Man kan i og paa Beholdere og andet

r\'.%. g Fuj /P

=

indsvejse Muffer med Gevind, Fig. n; Stutser
lade sig anbringe i den Vinkel, man ensker.
Kne og Formindskelser lade sig udfere ved
simpel Stuksvejsning i eller ud af Vinkel
(Fig. ¢—p).

Kryds paa sterre og mindre Reor samt T-
Stykker lade sig fremstille. Ved sterre Reor-
dimensioner kan man med Skerebrenderen
efter Opmerkning udskeere Hullet, passe Stut-
sen til og svejse denne paa (Fig. r). Ved min-
dre Dimensioner kan man svejse lige paa uden




Fia. r FL%.TLA

videre Tildannelse. Til Svejsning af Rer anven-
des som ofte en mindre Brender end Rorveaeg-
gen angiver. Til Jernmebler, Hospitals-Mgbler
og Sengefabrikation, hvor Rer bruges, anvendes
den autogene Svejsning i udstrakt Maalestok.
Ligeledes i Cykle- og Automobilbranchen.




Svejsning af Stobejern.

Til Svejsning af Stebejern anvendes Svejse-
pulver og Stebejernssteenger til Udfyldning.

Faor et Stebejernsstykke skal svejses, maa
man veere paa det rene med, om der vil eller
ikke vil opstaa Speendinger, der eventuelt rive
Svejsesommen op, eller disse opstaar paa andre
Steder af Stykket.

Er man paa det rene hermed og at Stykket
kan svejses, udmejsles Semmen V-formet og
helst saa dybt som muligt.

Kan Stykket selv indtage og beholde den
rette Plads, kan man enten straks begynde at
svejse, eller- man kan hefte enkelte Steder.

Kan Stykket ikke holdes i Stilling uden Hjeelpe-
midler, maa disse anvendes, indtil Stykket er
svejset.

Mener man, at Stykket har Speendinger, maa
disse efter Skon afhjelpes ved passende og
rigelige Ophedninger paa de rette Steder, lige-
som man efter Svejsningen maa aflede eller
fordele disse gennem Ophedning og langsom
Afkoling. Cylindersvejsninger og hule Stativer
og andet fordre stor Agtpaagivenhed.

Forgvrigt er Stobejernssvejsninger ikke van-
skelige, naar man blot serger for, at Svejse-
sommen bygges op fra Bunden af Udmejslin-
gen, og at det tilforte Stebejern bringes godt
flydende i denne, samt rigelig Anvendelse af
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Svejsepulveret ved at dyppe Stebejernsstangen
i dette.

Man kan for at faa Semmen teet ligesom rore
rundt med den tilferende Stebejernsstang, idet
man paa denne Maade afleder eventuelle Luft-
bleerer og Utetheder.

En Stebejerns Svejsesem skal efter Svejsnin-
gen veere bled, saa at Bearbejdning ikke har
nogen Vanskelighed.

Man kan med Agtpaagivenhed svejse Stgbe-
jern og Smedejern sammen. Man kan fylde
Stebehuller ud, ligesom man kan leegge paa og
bygge Knaster op, helt efter Arbejdets Krav.

Svejsning af Kobber

foregaar ligeledes ved Hjelp af et Svejsepulver
for at fierne de Oxydhinder, der setter sig paa
Kobberet og forhindrer Kanterne i at flyde.
Ved tyndt Kobber staar man sig ved at leegge
Randene over hinanden, dog maa disse da vere
blanke og rene, for Svejsningen begynder.

Svejsning af Aluminium

fordrer en meget omhyggelig og serlig ren Be-
arbejdning for Svejsningen. Denne foregaar lige-
ledes ved et Svejsepulver, som forhindrer Oxyd-
hinder i at sette sig paa Semmen.
Aluminium Svejsepulveret rgres for Brugen
ud til en tynd Velling; Svejsesommen bestry-
ges let med denne. Man maa endelig paase, at
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der ikke findes det mindste Fedtstof eller Olie
paa Arbejdet i Neerheden af Svejsessmmen,
ligesom man ikke maa bergre denne med fed-
tede Fingre eller Tvist. Da Aluminiumens
Smeltepunkt er meget lav, maa man med For-
sigtighed anvende Brenderen, ligesom denne
ikke maa vere for stor.

Ved Svejsningen maa man til Stadighed op-
hede Semmen nogle Centimeter foran Svejse-
stedet, samtidig med at Svejsestedet faar til-
streekkelig, men ikke for megen Hede.

Svejsning af Blyplader.

Man renser Randene, skraber dem blanke
og legger dem derpaa tet ovenpaa hinanden.

Ved ensartet Ophedning af begge Rande sam-
tidig faar man disse til at flyde sammen.

Brenderen maa ikke veere for stor og bru-
ges med stor Forsigtighed.

En Acetylen-Luftbleeser er tilstreekkelig til
dette Formaal.

Til Kunstsmedearbejde er den autogene
Svejsning uundveerlig. Man kan med denne
Svejsning udfere de vanskeligste Kombina-
tioner af Blade og Blomster, Forsiringer og
andet. Ligeledes til Pengeskabe og Casette
Fabrikation, hvor tidligere alt blev nittet, bliver
det nu svejst. :
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Jernkonstruktioner af Faconjern og des-
lige Arbejde, til Ekspl. Rammer og Stykker af
Vinkel- og T-Jern samt Sammensvejsninger af

Transportabelt Svejseapparat.

U H og andet Fagonjern, udferes nemt med
autogen Svejsning.
Til Reparation af alle Arter Jernfade for
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Petroleum, Benzin og andet anvendes. autogen
Svejsning, dog maa her paases, at Fadene, der
skal repareres, er omhyggelig udskyllede med
Vand, da serlig Benzin kan give Anledning til ‘
Eksplosioner. |
Til Udbedring af Skinneveje (Sporveje, Jern- l
baner) i Krydsninger og Tunger og andre
steerkt udsatte Steder kan den autogene Svejs- ,
ning anvendes.
Til Nybygninger saavel som til Reparationer
af Skibe er Anvendelse af autogen Svejsning
og Skeering almen anvendt og uundveerlig.




z §/18/11 Sk ey v9- 90 9 /8 LBl 8L g i o JajeW 1 awi] ud 1asloAg
c

002z 00S] 0001 0%9 OSF 00€ OIZ 0€r <L 9¢ 9z o971 awi] 1d Sniqiojusiiooy
000€ 000 00€I 0S8 009 00F 08C 081 00 OS S€ " o Joyry I owiy +ad Sniqiop(]
Gc-91 9I-€l €I1-01 0I-L LS S¢€ ¢ 2 I %1 €0 "W/ 1 3ulusloasapeld J1oj Jossed
el 2l 01 8 Lork S QTR G < T AT LG e S RN A ke IN

‘usjhoy 3o 3y Je Sniqiog o Jouoisuswi(g

JdFANF IIIS[TAS

012C 00¥e 0ose 0201 01 (4 008 (4

091 00zc1 0002 098 S I 00¥ 1

0€1 009 0091 009 (4 %y 00C 0
3y ‘B2 awny ~d w|w w|w 3y Iy

18=p uonynpoidsen) | ajleg <1 apley J910WBIQ RSB S UION Surup4piqae) mcwﬁﬂﬂ“ao N

"JouolsusWl( 9puad[e] I SAI9AI[

d THAOW YHLVIVAdV-NATALAOV
NNYIWATAM 2 Jd9VH WHILSAS




BN o oAy .“. Ng
#%p ax B

T T

@
o
o
-2
°
=
©
o
]
&
o
@
e
o
=
o
@
a
o
o




63

‘Jouupyssfoaltodg je Zujusfoag




Automatisk Apparat Model G. — transportabelt.




Automatisk Apparat Model G. — transportabelt.
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Transportabelt automatisk Apparat Mod. G.

j Gasklokkens

Carbid g Antal r
Nr. ’ kg. ; Flammer : n“:ld
‘ i
G 2 | 6 Kasser a 8/, kg. ’ 4 20 200
G3j6 — at, 6 30 350
B g e 2, T e 00

n




i. Stationeert Apparat Model G. — automatisk.
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Station®re automatiske Apparater
Model G.
Gasklokke med en Gas-Udvikler.

Gasklokkens

|
| |
Nr. B J kg. Carbid ; Antal Flammer
g
G5 1.5 j 24 120
G 6 2:i g 48 240
G 5.1 ; 90 500
G 8 8.5 200 | 900
Anden Gasudvikler.
Nr. Gusklnkkgjns Indhold " kg, Carbld
Liter |
G5 850 24
G 6 1400 48
G7 4000 ‘ 90
Gi8 6000 200

Komplet Apparat med 2 Udviklere.

Gasklokkens | I
Nr. B { kg. Carbid | Antal Flammer

Indhold Ltr.

G 15 1 48 i 240

5
G 6 2.7 ? 96 480
G 17 5.1 ; 180 1000

G 8 85 | 400 1800
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Tyersnit af Hus med installeret stationart Apparat Model G.
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Grundplan af Hus med installeret stationert Apparat Model G.




Rorsvejsebank.







Maskin-Svejsebrander.
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Rorvalsemaskine.
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Transportabelt Svejseveerk til Skinnesvejsning.







Model D

Indkastnings-Apparat.













