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Sposób wykonywania zespołu małych otworów przelotowych

Przedmiotem wynalazku jest sposób wykonywa-
nia zespołu maiłyoh otworów przelotowych, od
średnicy 'rzędu kilkudziesięciu mikronów, w pły¬
tach i cylindrach o bardzo dulżej grubości a prze¬
znaczonych do stosowania ja(ko, elementy sitowe
do ciśnieniowych urządzeń do filtracji, rozdziela¬
nia, rozdrabniania, homogenizacji lub wymiany
masy.

Znane sposoby, wytwarzania pojedynczych ma¬
łych otworów przelotowych poflega(ją na wierce¬
niu, obróbce elektroiskrowej i elektroerozyjnej
oraz laserowej. Wiercenie małych otworów prze¬
lotowyoh w grubych elementach z materiału trud¬
no- obraibialmego, takiego jak przykładowo stal
kwasoodipornai, możliwe jest praktycznie dla śred¬
nic nie mniejszych od 1 mm. Wykonywanie mai-
łych otworów przelotowych metodą elektroiskro¬
wą, elektroerozyjną lufo laserową pozwala uizy*-
skać otwory o średnicy mniejszej od 1 mm ale
tyflko. w elementach cienkich o grubości nie więk¬
szej od 5 mm. Uzyskiwane w ten sposób otwory
mają nieregularny przekrój i ulegają szybkiemu
zapychaniu pnzy zastosowaniu jako elementy si¬
towe. Zwiększają się opory przepływu! i udega
ogiraoiiczeinau wydajność urządźernia oraz wynika
potrzeba zwiejkszenia ciśnienia roboczego.

Powyższe sposoby są trudne do realizacji tech-
nologiioznej, odznaczają się pracochłonnością i du^
żymi kosztami eksploatacyjnymi.

Istota sposoibu według wynalazku polega na

15

20

25

30

tytm, że w otrzymany metodą konwencjonalną
otwór pierwotny, stopniowany lub dzielony, o
średnicy wielokrotnie większej od wymaganej
średnicy małego1 otworu przelotowego, pasuje się
na wcisk Ikilka jednakowoi długich odcinków kształ¬
towników mających otwory osiowe wewnętrzne.
Następnie odcinki tych kształtowników wciska się
dotąd, aż część obwodu każdego odcinka oprze
się na stotpniu pierścieniowym.

Według wynalazku korzystnie jest, gdy kształ¬
towniki stanowią rurki stosowane do produkcji
igieł do zastrzyków. Rurki mogą mieć przekrój
kołowy, eliptyczny lub wieiokątnyy Korzystnie jest,
gdy do otworu pierwotnego' pasuje się na wcisk
3 do. 5 rurek.

Sposób według wynalazku pozwala na uzyska¬
nie zespołu małych otworów przelotowych od śred¬
nicy rzędu kilkudziesięciu mikronów i odznacza
się prostotą wykonawstwa, małą pracochłonnoś¬
cią i małymi kosztami eksploatacyjnymi. Można
je wykonywać w każdym warsztacie mechanicz¬
nym bez ponoszenia dodatkowych nakładów in¬
westycyjnych, przy stosowaniu łatwo dostępnych
półfabrykatów.

Stosowane rurki o przekroju kołowym lub in¬
nym mogą być ze szwem lub bez szwu., względ¬
nie mogą być zwijane i zgrzewane punktowo na
szwie. Zależnie od kształtu osiowych otworów we¬
wnętrznych w kształtownikach otrzymuje się otwo-
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ry przelotowe o regularnymi kształcie, o przekro¬
ju kołowym, eliptycznym lub wiełokąjtnym.

Wytworzony zespół małych otiwoirów przeloto>-
wych może stanowić element sitowy, który daje
się łatwo regenerować pirzez wymianę zespołu
odcinków kształtowników, wciśniętych w otwór
pierwotny.

Urządzenia wyposalżone w elementy sitowe, któ¬
re stanowią otwory przelotowe uzyskane zai po¬
mocą sposobu wedłuig wynalazku, mogą pracować
pod wysokim ciśnieniem, przykładowo do filtracji
mas gestach i włóknistych oraz do rozdzielania
substancji o dużym stopniu rozcieńczenia itp. Te-
goi rodzaju elementy sitowe mogą znaleźć zasto¬
sowanie w przemyśle miięsoym dio sitowania ma¬
sy kolagenowej lub w urządzeniach do odmięś-
niamia kości, względnie w przemyśle przetwórstwa
rybnego, przy produkcji białka. Pirzedimiotoiwe ele¬
menty sitowe można stosować w wielu gałęziach
przemysłu chemicznego i spożywczego w proce¬
sach rozdzielania, filtracji, homogenizacji i wy¬
miany masy.

Otwory przelotowe według wynalazku można
wykonywać w płaskich i łukowych płytach^ jed¬
nolitych i dzielonych oraz w tulejach o przekrojiu
kołowym, z materiałów trudno otarafoialnych. W
tulejach odcinki rurek można wciskać zarówno
od strony wewnętrznej jak i od zewnętrznej, za^
leżnie od strony, z której diziała ciśnienie.

Wynalazek będzie bliżej objaśniony na podsta¬
wie przykładu realizacji sposobu wytwarzania ma>-
łych otworów przelotowych, przedstawionego na
rysunku, na którym fig. 1 przedstawia w widoku
od czoła pięć odcinków rurek, wciśniętych w otwór
pierwotny stopniowany, w płycie jednolitej, płas¬
kiej, fig. 2 — przekrój przez otwór stopniowany
z fig. 1, fig. 3 — cztery odcinki rurek wciśnięte
w otwór pierwotny dzielony, w ściance tiulei, w
widoku od dołu, a fig. 4 — przekrój wzdłuż linii
A-A z fig. 3.

W płycie jednolitej wierci się najpierw otwór
pierwotny 1. Następnie na żądanej długości roz-
wierca się ten otwór pierwotny li uzyskuje się
otwór pierwotny 2. Różnica średnic otworów pier¬
wotnych 1 i 2 jest w przybliżeniu równa- dwom

grubościom ścianki rurki 3. W otwór pierwotny 2
pasuje się na wcisk pięć odcinków nurek 3. Od¬
cinki te mają długość równą głębokości otworu
pierwotnego 2. Odcniki rurek 3 wciska się dotąd,
aż część obwodu każdego odcinka oprze się na
stopniu pierścieniowym 4. Uzyskuje się zespół
małych otworów przelotowych 5 o średnicy kil¬
kakrotnie mniejszej od średnicy otwor/u pierwot¬
nego 2. Tworzą się dodatkowo kanały 6 o jeszcze
mniejszym przekroju.

W przykładzie realizacji sposobu wykonywania
małych otworów przelotowych przy użyciu czte¬
rech odcinków rurek stosuje się tuleję dzieloną 7.
W tym przykładzie postępuje się analogicznie jak
wyżej, a zespół odcinków czterech rurek 3 wci¬
ska się w tuleję wewnejtrzną, gdyż ośrodek ciś¬
nieniowy działa wewmąjtrz tulei.

Zastrzeżenia patentowe

1. Sposób wyjfeonywania zespołu małych otwo¬
rów przelotowych, do średnicy rzędu kilkudzie¬
sięciu mikronów, w płytach i cylindrach o bar¬
dzo dużej grubości, z materiału trudnoobralbial-
inegO' al przeznaczonych do stosowania jako ele¬
menty sitowe do ciśnieniowych urządzeń do fil¬
tracji, rozdzielania, rozdrabniania, homogenizacji
lub wymiany masy, znamienny tym, że w otrzyj
many metodą konwencjonalną otwór pierwotny
(2), stoipWowamy lub dzielony, o średnicy wiefo-
krotnie większej od wymaganej średnicy małego
otworu przelotowego (5) pasuje się na wcisk kil¬
ka jednakowo długich odcinków kształtowników
zaopatrzonych w osiowe otwory wewnętrzne i.wci¬
ska je dotąd, aż część obwodu każdego odcinka
oprze się na stopniu pierścieniowym (4).

i2. Sposób według zastrz. 1, znamienny tym, że
kształtowniki stanowią rurki stosowane do pro¬
dukcji igieł do zastrzyków.

3. Sposób według zastrz. 2, znamienny tym, że
rurki mają przekrój kołowy, eliptyczny lufo wie-
lokątny.

4. Sposób według zastrz. 3, znamienny tym, że
w otwór pierwotny (2) pasuje się na wcisk od 3
do 5 rurek (3).
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