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Sposéb wykonywania zespolu malych otworéw przelotowych

1.

Przedmiiotem wynalazku jest spos6b wykonywa-
nia zespolu matych otworéw przelotowych, od
$rednicy mzedu kilkudziesieciu mikronéw, w pty-
tach i cylindrach o bardzo duzej grubosci a prze-
znaczonych do stosowania jako. elementy sitowe
do ciSnieniowych urzadzen do filtracji, rozdziela-
nia, rozdrabniania, homogenizacji lub wymiany
masy.

Znane sposoby wytwarzania pojedynczych ma-
lych otworéw przelotowych rpolegaja na wierce-
niu, obrdbce elektroiskrowej i elektroerozyjnej
oraz laserowej. Wiercenie matych otwor6w prze-
lotowych w grubych elementach z materialu trud-
no obrabialnego, takiego jak przykladowo  stal
kwasoodpdrna, mozliwe jest praktycznie dla Sred-
nic nie mniejszych od 1 mm. Wykonywanie mai-
lych otworéw przelotowych metoda elektroiskro-
wq, elekiroerozyjng lub laserowg pozwala uzy-
skaé otwory o Sredmicy mmniejszej od 1 mm ale
tylko w elementach cienkich o grubosci nie wiek-
szej od 5 mm. Uzyskiwane w ten sposéb otwory
majg nieregularny przekrdj i-ulegaja szybkiemu
zapyochaniu pnzy zastosowaniu jako elementy si-
towe. Zwiekszajg sie opory przeptywu i ulega
ograniczeniu wydajno$é urzadzenia oraz wynika
potrzeba zwiekszenia ciSnienia roboczego.

Powyzisze sposoby sg trudne do realizacji tech-
nologiaznej, odznaczaja sie pracochionnoscia i du~
-zymi kosztami- eksploatacyjnymi.

Istota sposobu wedlug wynalazku polega na
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ze w otrzymany metodag konwencjonalng
otwor pierwotny, stopniowany lub dzielony, o
Srednicy wielokrotnie wiekszej od wymaganej
$rednicy madego otworu przelotowego, pasuje sig
na ‘weisk kilka jednakowao diugich odcinkow ksztat-
townikObw majacych otwory osiowe wewnetrzne.
Nastepnie odcinki tych ksztaitownikéw weiska sie
dotad, az cze$¢é obwodu kazdego odcinka oprze
sie na stopniu pierScieniowym. '

Wedtug wynalazku korzystnie jest, gdy ksztal-
towniki stanowia rurki stosowane do produkcji
igiel do zastrzykéw. Rurki moga mieé przekrdj
kolowy, eliptyczny lub wielokatny, Korzystnie jest,
gdy do otworu pierwotnego pasuje sie mna- wicisk
3 do 5 rurek. '

tym,

Srics6b wediug wynalazku pozwala ma uzyska-
nie zespolu malych otworé6w przelotowych od Sred-
nicy rzedu kilkudziesigoiu mikronéw i odzpacza
sie prostota wykonawstwa, malg pracochlonnos-
cig i malymi kosztami eksploatacyjnymi. Mozna
ie wykonywaé w kazdym warsztacie mechanicz-
nym bez ponoszenia dodatkowych nakladéw in-
westycyjnych, przy stosowaniu latwo dostepnych
poifabrykatéw.

Stosowane rurki o przekroju kolowym lub in-
nym moga byé ze szwem lub bez szwu, wzgled-
nie mogg byé zwijane i zgrzewane punktowo na
szwie. Zaleznie ot ksztaltu osiowych otworow we-
wnetrznych w ksztaitownikach otrzymuje sie otwo-
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ry przelotowe o regularnym ksztaicie, o ‘przekro-
ju kolowym, eliptycznym lub wielokatnym.

Wytworzony zespéf matych otworéw przeloto-
wych moze stanowié element sitowy, ktéry daje
sie latwo regenerowaé przez wymiane zespolu
odcinké6w ksztalbownikéw, wceisnietyech w otwor
pierwotny.

Urzadzenia wyposaZone w elementy sitowe, kto-
re stanowia otwory przelotowe uzyskane za po-
mocy sposobu wedlug wynalazku, mogg pracowaé
pod -wysokim ciSnieniem, przykiadowo do filtracji
mas gestych i wi6knistych oraz do rozdzielania
substancji o0 duzym stopniu rozcienczenia itp. Te-
go rodzaju elementy sitowe mogg znallezé zasto-
sowanie w przemysle miesnym do sitowania ma-
sy ‘kolagenowej lub w urzadzeniach do odmies-
niania koéci, weglednie w przemysle przetwoérstwa
rybnego, przy produkcji biatka. Przedmiotowe ele-
menty sitowe mozna stosowaé w wilelu  galeziach
przemystu chemicznego i spozywczego w prolce-
sach rozdzielania, filtracji, homogenizacji i wy-
miany! masy.

Otwory przelotowe wediug wynalazku mozna
wykonywaé w plaskich i rukowych ptytach, jed-
- nolitych i dzielonych oraz w tulejach o przekroju
kolowym, z materiat6w trudno obrabialnych. W
tulejach odcinki rurek mozna wwiskaé zaré6wno
od strony wewmnetrznej jak i od zewnetrznej, za=
~ leznie od stromy, z ktérej dziala ciénienie.

Wynalazek bedzie blizej objas$niony na podsta-
wie przyktadu realizacji sposobu wytwarzania ma~
tych otworéw przelotowych, przedstawiomego na
rysunku, na ktérym fig. 1 przedstawia w widoku
od czola pieé odcinkGw rurek, wicisnietych w otwor
pierwotny stopniowany, w plycie jednolitej, pias-
kiej, fig. 2 — pmzekr6j przez otwér stopniowany
z fig. 1, fig. 3 — cztery odcinki rurek wcisniete
w otwér pierwotny dzielony, w Sciance tulei, w
widoku od dotu, a fig. 4 — przekrdj wzdluz linii
A-A z fig. 3. . ‘

W plycie jednolitej wierci sie najpierw otwoér
pierwotny 1. Nastepnie na zadanej diugosci moz-
wierca sie ten otwoOr pierwotny 1 i uzyskuje sig
otwor pierwotny 2. Rbéznica Srednic otworéw pier-
wotnych 1 i 2 jest w przyblizeniu réwna dwom
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grubosciom $cianki rurki 3. W otwér pierwotny 2
pasuje sie na wecisk pieé odcinkéw rurek 3. Od-
cinki te majg diugosé réwng glebokosci otworu
pierwotnego 2. Odeniki rurek 8 weiska sie dotad,
az cze$¢ obwodu- kazdego odcinka oprze sie na
stopniu * pierscieniowym 4. Uzyskuje sie zesp6t
matych otworéw przelotowych 5 o Srednicy kil-
kakrotnie mniejszej od Srednicy otworu pierwot-
nego 2. Tworzg sie dodatkowo kanaty 6 o jeszcze
mniejszym przekmoju. . )

W przykladzie realizacji sposobu wykonywania
matych otwordéw przelotowych przy uzyciu czte-
rech odcinkéw rurek stosuje sie tuleje dzielong 7.
W tym przykladzie postgpuje si¢ analogicznie jak
wyzej, a zesp6l odcinkéw czterech rurek 8 Woei-
ska sie w tuleje wewnetrzng, gdyz osrodek cis-
nieniowy dziata wewnatrz tulei.

Zastrzezenia patentowe

1. ‘Sposéb wykonywania zespoiu matych otwo-
rOw przelotowych, do $rednicy rzedu kilkudzie-
sigeiu mikron6w, w piytach i cylindrach o bar-
dzo duzej grubosci, z materialu trudnoobralbial-
nego a' przeznaczonych do stosowania jako ele-
menty sitowe do ciSnieniowych urzgdzen do fil-
tracji, romdzielamia, rozdrabniania, homogenizacji
lub wymiany masy, znamienny tym, Ze w otrzy-
many metodq konwencjomalng otwér pierwotny
(2), stophiowany lub dzielony, o $rednicy wielo-
krotnie wigkszej od wymaganej $rednicy malego
otworu przelotowego (5) pasuje sie na wcisk kil-
ka jednakowo diugich odcinkéw ksztaltowmnikéw
zaopatrzonych w osiowe otwory wewnetrzne i wei-
ska je dotad, az cze$é obwodu kazdego odcinka
oprze sie na stopniu pilerscieniowym (4).

2. Sposdb wedlug zastrz. 1, znamienny {ym, ze
ksztaltowniki stanowig rurki stosowane do pro-

" dukeji igiet do zastrzykow.

3. Spos6b wediug zastrz. 2, znamienmy tym, Ze
rurki maja przekréj kotowy, eliptyczny lub wie-
lokatny. ‘ ‘

4, Spos6b wedlug zastrz. 3, znamienny tym, Ze
w otwbr pierwotny (2) pasuje si¢ na weisk od 3
do 5 rurek (3).
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