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Sposob oraz urzadzenie do wytwarzania z ta$m metalowych
sit litych o matych oczkach

1

Przedmiotem wynalazku jest sposéb oraz urzg-
dzenie do wytwarzania z tasm metalowych sit li-
tych o malych oczkach oparte na zasadzie trawie-
nia’ materiatu poddanego zgniotowi.

Znane sposoby wykonywania z tasm metalo-
wych sit litych o matych oczkach oparte’ na za-
sadzie trawienia materialu poddanego zgniotowi
polegaja na wstepnym wykonywaniu otworéw sita
na urzadzeniach posiadajacych stempel i matry-
- ce pracujacych nuchem posuwisto-zwrotnym giow-
nie w kierunku pionowym, ktére to sposoby w
dalszym procesie wytwarzania uwzgledniajg tra-
wienie, szlifowanie i mycie sit. Sposoby te stoso-
wane mogg by¢ -tylko przy uzyciu duzych sit do
wstepnego wykonywania otworéw sit, powodujgc
przy tym koniecznos$é stopniowego wygniatania
kolejnych segmentéow sita, zwiekszajac przez to
pracochlonno$é i utrudniajac automatyzacje pro-
cesu,

Znane urzadzenie do wykonywania sit na przy-
klad weddug patentu 55110 posiada stempel z wy-
stgpami odpowviaida‘jqcymi ksztattem paojedynczym
otworom sita, przy czym otwory te nie mogg by¢
mniejsze od 0,4 milimetra przy nominalnej gru-
bosci blachy 0,5 milimetra.

Nastepne znane urzadzenie
71238 posiada stempel i. matryce z dopasowanymi
wzajemnie zgbkowanymi powierzchniami -roboczy-
mi, przy czym przekrdj zabkéw -posiada ksztait
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tréjkatéw prostokatnych poprzecinanych kanaltka-
mi. Urzadzenia te sg wyjgtkowo trudne do wy=-
konania ze wzgledu na skomplikowany ksztatt po-
wierzchni robeczych oraz podatne na czeste usz-

_kodzenia powierzchni roboczych ze wzgledu na ko-

niécznosé stosowania duzych sil! przy wsiepnym
wykonywaniu otworéw sit.

Celem wynalazku jest opracowamnie sposobu oraz
urzadzenia do wytwarzania z ta$m matallowvych sit
z pominieciem podanych niedogodnosci.

Sposéb wytwarzania sit litych wediug wynalaz-
ku polega na wstegpnym wygniataniu otworéw sit
w sposOb ciggly przy pomocy dwoch walcoéw. Je-
den z walcow ma- ksztaltujgcg powierzchnie robo-
czg. )

Proces wygniatania wistegpnego otworow sit odby-
wa sie jednostajnym prostoliniowym ruchem po-
stepowym wraz z przesuwem wzdluznym tasmy
metalowej, przy czym wygniatanie odbywa sie na
powierzchni tasmy metalowej w miejscu styku
walcow, ktoéra to powierzchnia posiada szeroko$é
od 1 do 15 milimetrow uzalezniong od S$rednicy
walcow, "a dilugosé jej stanow1 szer({krosc walco-
wanej tasmy metalowej.

Urnzadzenie wedlug wynalazku posiada dwa wal-
ce, zlk(té\rych jeden na swej powierzchni bocznej
ma naciety gwint drobnozwojny o przekroju tra-
pezowym poprzecinanym wielokrotnymi kanalka-
mi $nubowymi. Drugi walec posiada powierzchnig
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gladka zapawnlajqca docisk materialu. Skok gwin-
tu na walou roboczym tworzy odleglo$é miedzy
otworami. sita, a odstepy miedzy Srubowymi ka-
- halkami réwne sg ich dtugosci. Wielkosci te o-
kreélaja rombowy ksztalt otworéw sita. Eysinki
utworzone na gwincie odpowiadajg szerokoSciom
otworow sita, a szeroko$é¢ kanatka Srubowego od-
powiada mostkom oddzielajacym otwory sita.

‘Sposéb wytwarzania sit z. taSm metalowych we-

diug wyrialarzku pozwala na wstepne wykonywanie .

otworow sit przy uzyciu malych sit w procesie
zmecha'.nivzotwamylm.‘

Urzadzenie wedlug wynalazku jest latwe do
wykonania ze wzgledu na prostg konstrukcje jak
{ nieskomplikowana obrébke powierzchni walcow
roboczych.

Przedmiot wynalazku zostal przedstawiony w
przykladzie wykonania na rysunku, na ktorym. fig.
1 przedstawia urzadzenie w widoku z przodu, fig.
2 szczegdl powierzchni bocznej walcow robaczyf:h,
a fig. 3 tasme metalowa stanowiaca materiat wyjé-
ciowy z uwidocznionym ksztaltem wygniecionych
otworéw oraz ksztalt wycinanych segmentéw sit.
" Spos6b wytwarzania sit litych polega na tym,
ze w pierwszej operacji w tasmie metalowej 5 wy-
gniatane sg wstepnie otwory 9 sita: Otwory 9 sita
wykornuje si¢ w procesie cigglym na catej diugo$-
ci taémy metalowej 5. Proces wygniatania prze-
biega na styku liniowym walcéw robaczych 2 i 3.
W tem sposéb obrobiony plastycznie po6tfabrykat
poddaje sie prostowaniu i trawieniu, a nastepnie
z taSmy metalowej 5 wykrawane sg segmenty sita
6 o ksztalcie zblizonym do trapezu, ktére sg szli-
fowane i zgrzewane w ten sposéb, ze bworza stoz-
kowy ksztalt sita.

- Jak przedstawiono na f1g 1 ‘urzadzenie wedlug
wynalazku posiada dwa walce 2 i 3 osadzone ob-
rotowo w konpusié¢ 4 i zamocowane S$rubami 1.
Walec 3 na swej powierzchni bocznej ma naciety
gwint drobnozwojowy 7 o przekroju trapezowym
poprzecinany wielokrotnymi kanalkami $Srubowy-
mi 8 Skok gwintu 7 okresla odleglo$é oczek 9
sita, a odstepy 1 znajdujgce- sie miedzy kamalkami
Srubowymi 8 réwme sa ich dlugosci. Szerokosé
wielokrotnych kanatkéw $nubowych 8 odpowiada
mostkom oddzielajacym otwory 9 sita. Natomiast

wielkosei lysinek gwintu 7 odpowiadaja szeroko$-

ci otworéw 9 sita. Walec 2 posiada gladky po-
wierzchnie robocza.
Przy whozeniu tasmy metalowej 5 pomiedzy wal-
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4
ce 2 i3 i wprawieniu ich w nuch obrotowy, wd-
lec 2 o gladkiej powierzchni roboczej dociska tas-
me¢ metalowg 5 do ksztalbujacej powierzchni ro-

"boczej walca 3. Ciggly obrét walcow 2 i 3 za-

pewnia wygniatanie wstepne w tasmie metalowej
5 otworéw 9 sita o wymiarach uzaleznionych od
wielkosci lysinek gwintu 7 oraz oldlleglt)éci 1 mig-
dzy kanalkami smwbonwy\ml 8.

- Spos6b i urzadzenie wedlug wynalazku znadeu-
je zastosowanie przy produkcji wszelkiego rodzaju
sit o malych oczkach z cienkiej taémy metalowej.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb wytwarzania z tasm metalowych sit 1i
tych o matlych oczkach polegajagcy na wstepnym
wygniataniu otworéw w materiale sita, nastepnym
jego trawieniu, szlifowamiu i myciu, znamienny
tym, ze otwory (8) w materiale sita wygniata -sie
wistepnie w sposéb ciagly przy pomocy dwéch wal-
cow (2, 3), z ktéorych jeden ma ksaztaltujaca po-
wierzchnie, roboczg.

2. Sposob wedbug zastrz. 1, znamienny tym, ze
proces wygniatania wstepnego otworéw (9) sita
odbywa sie jednostajnym prostoliniowym ruchem
postepowym wraz z przesuwem wazdiuznym tas-

‘my metalowej (5), przy czym wygniatanie odby-

wa si¢ na powierzchni ta$my w miejscu styku
walcéw (2, 3) ktéra to powierzchnia posiada sze-
roko$¢ od 1 do 15 milimetrow ﬁzal-eimona od
Srednicy walcow (2, 3), a dlugosé jej stanowi sze-
roko$¢ walcowanej tasmy metalowej (5).

3. Urzadzenie do wytwarzania z tasm metalo-
wych sit litych o matych oczkach napedzane zna-
nym sposobem, znamienne tym, ze posiada dwa
walce (2, 3), z ktéorych jeden na swej powierzci-
ni bocznej ma naciety gwint drobnozwojowy (7) o
przekroju trapezowym, poprzecinany wielokrotny-
mi kanatkami érubowymi (8), a drugi posiada po-

wierzchnie gladka.

4, Ur-zad:ze:me weddug zasbrz 3, znamienne tym,
ze skok ‘gwinbtu (7) tworzy odlegloséé miedzy otwo-
rami (9) sita, a odstepy miedzy kanalami érubo-
wymi (8) rowne sa ich diugodci i ze wielkosei te
okreflajag rombowy ksztalt otworow (9) sita.

5. Urzadzenie wediug zastrz. 3 albo 4, znamien-
ne tym, ze wielko$é¢ lysinek utworzonych na gwin-
cie (7) odpowiada szerokosciom otworéow (9) sita
a szeroko$¢ kamatka S$rubowego (8) odpowiada:
mostkom- oddzielajgcym otwory (9) sita,
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