%ﬁ eChQ | Nueva vida para recursos de VITA

community

La Eslabén De La Cadena Cerco Fabricacion Machine

VITA EL BOLETIN TECNICO 51025-BK

Este boletin contiene los procedimientos graduales para las partes fabriquey la
asamblea de un machine accionado por la mano por hacer la esgrima del eslabdn
de la cadena. El el machine aqui se disena para producir la esgrima a a 244
centimetro (96 ") pero puede ser produzca esgrima de cualquier height. El tamano
de las aperturas en el cercando se controla por el tamarno del " torcimiento-cabeza
".Los machine describieron aquirequiere #12 o #14 alambre, pero los machine
podrian modificarse a tome el alambre mas grande.

El eslabon de la cadena cerco fabricacién machine se disend por VITA en la
contestacion a las demandas del Sud América y Africa. En Botswana, el machine se
ha vuelto la base para un cerco pequeno negocio industrial que sirve como una
fuente de empleo y produce esgrima que es localmente mas econdmica que es la
esgrima importada que era el inico material previamente disponible.

Por favor envie resultados de prueba, comentarios, sugerencias y demandas maés
alléd para la informacién a:

VITA 1600 Bulevar de Wilson, Coleccién 500, Arlington, Virginia 22209 EE.UU. TEL:
703/276-1800. El facsimil: 703/243-1865 INTERNET: pr-info@vita.org (mailto:pr-
info@vita.org)

ISBN 0-86619-105-4

VOLUNTEERS EN EL SOPORTE TECNICA

VITA LOS BOLETINES TECNICOS

Este Boletin Técnico es uno de una serie de Publicaciones de que le ofrecen
tecnologia La informacién de sobre una variedad ancha de asuntos.

los Boletines Técnicos son generadores de idea, intencional, no tanto para
proporcionar una respuesta definitiva acerca de guian el usuario estd pensandoy
Premisas de planning.

son legitimos y se proporcionan los resultados de prueba, si disponible.
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Se piden a los Usuarios de de la informacién que nos envien su Las evaluaciones de

y comentarios basaron en sus experiencias. Los Resultados de estén incorporados

en subsecuente Las ediciones de, proporcionando las pautas adicionales asi para,

La adaptacién de y usa en una variedad mayor de condiciones.

LA FABRICACION

Sujete dos mitades de cigtienal-llevar el bloque (1A) en el tornillo de banco, taladre
dos 0.6cm (1/4 ") el didmetro agujerea verticalmente a través de ambos medio y

taladra 2.5cm (1 ") el agujero del didmetro horizontalmente. <vea; figura 1>
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FIGURE 3

Semejantemente, alerta y taladra dos
0.6cm (1/4 ") el didmetroyuno 5.7cm
(2 1/4 ") el didmetro los agujeros en el
bloque del torcimiento-cabeza (1B);
también el taladro 0.6cm (1/4 ") el
didmetro vertical agujeree con 1.3cm
(1/2 ") el x del didmetro 0.6cm (1/4 ")
el abocardo de fondo plano
profundo en la cima medio. <vea;
figura 2>

Taladre 0.6cm (1/4 ") el agujero del
didmetro en el brazo del torcimiento-
cabeza (4) yredondo fuera de las
esquinas. <vea; figura 3>

LA DIMENSION LAS CENTIMETERS PULGADAS
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LA ASAMBLEA
1. Assemble el tensién-asamblea asi desplegado.
Congregue los haces del tensién-asamblea de una manera. <el; fig. 11 & 12>

La caneria productiva ODs en Figura
12 puede tener que ser archivado
ligeramente para que los haces

L

es comodamente libre-rotatorio.

2. Assemble la asamblea del
torcimiento-cabeza.

El cigiienal OD puede tener que ser
archivado ligeramente para que ese
asa (1) es cdmodamente libre-

rotatorio; el torcimiento-cabeza el

brazo (4)la anchura puede tener que

ser archivada ligeramente para que
sea comodamente libre-rotatorio

FIGURE . 12 dentro de la caneria.
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3. Fasten los machine plantan en un macizo (2) a las piernas fornidas convenientes
aproximadamente 20cm (36 ") sobre el suelo.

4. Mounttodos los componentes del machine para plantar en un macizo (2) asi
desplegado en la cima y vistas laterales.

La vista de asamblea de seccidén transversal de montura del torcimiento-cabeza; la
nuez de fuerza (14) en el bloque del torcimiento-cabeza abocardado (1B),
abrazadera de torcimiento-cabeza de lugar (8) en la cima de bloque y monta para
plantar en un macizo (2) con las saetas (13), arandelas planas, las arandela de
bloqueo, y chiflado; enhebre la saeta (14) a través de la nuez hasta acabe de eche el
cerrojo a es el rubor con la IDENTIFICACION de caneria de torcimiento-cabeza:
aprete segunda nuez para prevenir soltando.

4.Bend el ciglienal (5), hendedura cortada en el extremo indicé, taladro 0.6cm (1/4
") el didmetro agujerean a través del extremo ranurada y taladran cuatro 0.3cm (1/8
") el didmetro agujerea.

5.Cut0.5cm (3/16 ") extensamente se mueven en espiral la hendedura en el
torcimiento-cabeza conducen por tuberias (7); para marcar se mueven en espiral,
la tira cortada de el papel 8cm pesado (3 1/8 ") ancho y envuelve alrededor pipe.
Drill0.6cm (1/4 ") el agujero del didmetro en la cima de caneria.

Aplanando la ranura espiral.

Es necesario aplanar la ranura espiral con un archivo pequeno para que el alambre
mueva libremente a través del torcimiento-cabeza.

Fortaleciendo el torcimiento-cabeza.

Para hacer el torcimiento-cabeza més fuerte, empiece con un pedazo de caneria 2 "
(5cm) méas mucho tiempo que required. Cut la ranura espiral como descrito el
instrucciones saliendo los 2 " uncut dividen al final cerca del crank. Made en por
aquila caneria quiera sostenga su forma original mucho mejor y los uncut partan
no interferird con el funcionamiento del machine.

El método alternado de construccion del ciglenal.
El ciglienal puede hacerse de 1/2 " canieria del didmetro y montajes, si disponible.
El método alternado de construir el tensidon-asamblea.

Un tensidén-asamblea muy simple y conveniente puede hacerse con las clavijas de
madera montado en una tabla below. asi desplegado El alambre se pasa alrededor
tantos del las clavijas como el requisito para proporcionar el tension. apropiado
Como el uso empiezan a mostrar adelante las clavijas ellos pueden manejarse en la
tabla hasta el drea de uso desaparece. Después de algin tiempo serd necesario
reemplazar las clavijas.
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El posicionamiento del tensién-asamblea de la clavija de madera dependera del
general la construccion del machine. Si se construye con las piernas de madera, las
clavijas pueden se ponga en la pierna méas cercano el torcimiento-cabeza para
formar el aparto para dar tensién. Por otra parte, el tensidén-asamblea debe
construirse como un pedazo separado y atado a la cama del machine en la
posicion apropiada.

6 Drilltres 0.6cm (1/4 ") el didmetro agujerea en la abrazadera del torcimiento-
cabeza (8). <vea; figura 6>

7 Form los ganchos (11). <vea; figura 7>

8 Drilltres 1.3cm (1/2 ") el didmetro y tres 0.6cm (1/4 ") el didmetro agujerea en La
tensidon-asamblea base (6). <vea; figura 8>

9 There son dos métodos de fabricar los haces del tensién-asamblea (9A & 9B, +
10) ysus ejes (26A 0 26B):

a. Preferred el método, si el uso de torno es posible, Figure 9 seccién transversal
ven: fabrique los haces (10) asi desplegado.

b. el método Alternado, si el uso de torno no es posible, Figure 10 seccién
transversal ven: congregue los haces (2-9A & 1-9B) cada uno) con los rumbos (9C)
asi desplegado; la presion del archivo (9C) las longitudes para que congregara los
haces quieren revuelven el sungly; 9Ay 9B pueden cada uno se construya arriba
de series de delgado Lavanderas de, si necesario.

ALGUNAS NOTAS ADICIONALES EN LA CERCO-FABRICACION del CADENA-
ESLABON MACHINE <vea; las figuras>

Haciendo la ranura espiral en la caneria.

La anchura del papel usada por marcar la ranura espiral es: 2 5/8 " (6.7cm) ancho
para11/2"(3.8cm)la caneria3 1/8 " (8cm)ancho para2 " (5cm)la caneria

El papel se envuelve espiralmente alrededor de la careria con sdlo bastante
espacial entre los bordes del papel para marcar con un lapiz.

Usando una sierra, cortado a lo largo de este line, mientras rodando la caneria para
que la hoja simplemente va a través del metal. Demasiado profundo que un corte
causara la hoja de la sierra para ligar.

Un corte segundo es hecho cerca del primero para que la ranura resultante sea
3/16 "(0.5cm) extensamente.

EL FUNCIONAMIENTO

1.Feed #12 o #14 alambre del alambre alimentaba el rollo encima de la tensién-
roldana més cercana; bajo la media tensién-roldanay encima de ultima tensién-
roldana en la hendedura espiral en la caneria del torcimiento-cabeza.

2.Figure que 17: rotacién hacia la derecha de asa del ciglienal producira
propiamente el alambre formado al extremo del rendimiento de doblar la cabeza;
continta rodando el asa del ciglienal hasta que el alambre formado sea de longitud
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suficiente por la altura del cerco deseada.

3. Figure 17: alambre del Corte y rueda el asa para que una cuerda segunda se
forme qué enclavard con primera cuerda.

4.Figure 17: Contintan el procedimiento anterior hasta que la longitud del cerco
alcance el extremo de machine-cama; los ganchos del gancho (11) a Ultima cuerda
formada para apoyar el cerco y contintie como above. Como cada cuerda se
completa, ganchos del movimiento a esa cuerda.

5.5cm (2 ") la careria de torcimiento-cabeza de IDENTIFICACION usé con 5¢cm (2 ")
el brazo del torcimiento-cabeza ancho haga la esgrima con 10cm (4 ") la malla,
mientras 3.8cm (1 1/2 ") la caferia de la IDENTIFICACION y3.8cm (1 1/2 ") el brazo
ancho hard 7.6cm (3 ") la malla.

6. Lubricate los dos la asamblea del torcimiento-cabeza y tensién-asamblea de vez
en cuando. Jabdn hace el lubricante bueno para el torcimiento-cabeza porque no
sale el cerco sucio como engrase o grease. El jabdn puede aplicarse como un
espeso jabdn y solucién de agua al propio torcimiento-cabeza o permitiendo el
alambre para pasar encima de una barra seca de jabdn sélo antes de que entre en
el torcimiento-cabeza--después de atravesando la asamblea de tensién.

Las partes se congregan echando el cerrojo al LENGUAJE C " de los bloques "y El
d " auna mesa fornida, estrecha o banco de trabajo, asi desplegado anteriormente.
Sital un banco de trabajo no esté disponible, puede ser construido para este
propdsito. La cima del banco debe se haga de un tablén 1 pie ancho, 10 pies largo,
y 1-1/2 las pulgadas en el espesor. Como el alambre alimenta fuera del rollo del
suministro, va primero a través de la asamblea de la polea. Va encima de la primera
polea, bajo el segundo, y encima del tercio. El extremo del alambre se inserta
entonces en la hendedura en la caneria " UN ". Cuando el el ciglienal se ha vuelto
(en el sentido de las agujas del reloj) el alambre enrolla alrededor el chapa de acero
o "doblando el brazo ", sigue la hendedura espiral, y se fuerza fuera el otro extremo
en la forma de una escalera de caracol llana. Cuando los alcances de la cuerda
espirales la longitud deseada, es el cierre de combustible con los alicates alambre-
cortantes. La primera cuerda se contiene el lugar mientras los préximos vientos de
la cuerda en él alrededor del primero. UNA tabla estrecha (1 pulgada x 4 pulgadas x
103 pulgadas) es atado a un lado del banco de trabajo, asi desplegado
anteriormente. Se colocan los ganchos del alambre a lo largo del borde de esta
tabla, y se usa para sostener la seccion acabada de alambre en sitio, mientras cada
cuerda subsiguiente esta siendo hecho. Este arreglo los sostenimientos la esgrima
afuera de la mesa, para que la escalera de caracol tiene el cuarto para volverse.
Como cada cuerda es el cierre de combustible, los dos extremos son juntos
torcidos con los extremos de la cuerda precedente. Finished al lado de que la
esgrima aumenta en un rollo en el suelo el banco de trabajo. Para la produccién
continua, una percha puede prepararse, con un arreglo del eje-y-ciglienal, en qué
el alambre acabado puede rodarse arriba como él aumenta. Also, para la
produccién continua, siempre es bueno a deje una seccién corta de cercar en el
line en el machine, desde que las primeras cuerdas siempre son algo dificiles para
contener el line. Separar dos secciones de cercar, es no necesario para cortar el
alambre; simplemente suelte los dos extremos de una de las cuerdas y se vuelve la
escalera de caracol al revés fuera de la esgrima.
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Un lo abstracto del machine de cerco-fabricacién como él aparecia en " los Vecinos

del Mundo en el Accién ". <vea; la figura>

R.Eltamano de esta carieria determina el tamano de las aperturas en la malla. Una
2-pulgada con que la caneria hard la esgrima La 4-pulgada de las aperturas. Para
marcar la escalera de caracol, corte una tira de el papel pesado 3-1/8 pulgadas
anchoylo envuelve alrededor el conducen por tuberias. Para cortar la hendedura
espiral, una sierra se usa. El La hendedura de debe ser 3/16 pulgadas ancha. Una
1/4-pulgada que el agujero es taladré en la cima de la caneria, por sostenerlo en
sitio.

B. que Esta " hoja " puede hacerse de acero o tira de hierro. El debe ser duro
bastante para que no tendiera a torcer fuera de forma con el uso. Los bordes
deben archivarse fuera de para que encaje cémodamente pero giros libremente
dentro de la caneria.

C.sesujetan Dos bloques juntos y una 1-pulgada el agujero aburrié
horizontalmente entre ellos, asi desplegado. Dos 1/4-pulgada También se taladran
verticalmente los agujeros de, por atar el bloquea al banco de trabajo.

D. En la misma manera, los dos bloques se sujetan juntos. UN agujero 2-1/4
pulgadas en el didmetro estan horizontalmente aburridas, Se taladran y tres 1/4-
pulgada agujeros verticalmente, como mostrado. La sincronizacién central de la
cima también requiere una 1/2-pulgada abocardan, (la 1/4-pulgada
profundamente) en el bloque de la cima, para admitir una contratuerca. Una 6-
pulgada que la tira de hierro también se taladra con tres

La 1/4-pulgada de los agujeros para emparejar los agujeros en los bloques. (Vea
Figure 3 en pagina 5).

E.que El cigienal puede hacerse de una 1-pulgada la vara, 31 pulgadas en La
longitud de . Una 3/16-pulgada la hendedura esté cortada en el extremo, para que
él encajard encima dela "hoja ", o doblando el brazo. Los agujeros son taladré
como indicado, para sostener el ciglienal en sitio. Una 5-pulgada La longitud de de
caneria es en buen salud encima del asa, para que el doblan se volvera facilmente
en la mano.

F.Eltamano de los haces de la polea no es especialmente importante. UN 1-1/2 o 2-
pulgada el didmetro es un tamano bueno a usan.

[el LENGUAJE C]VITA, Inc. 1978
VITA VOLUNTEERS EN TECNICO LA AYUDA DE

SOBRE VITA

Volunteers en la Ayuda Técnica (VITA) es un desarrollo privado, no lucrativo,
internacional La organizacion de . Started en 1959 por un se agrupan de cientificos
interesados e ingenieros, VITA mantiene una documentacidn extensa centran y lista
mundial de voluntario los expertos técnicos. las hechuras de VITA disponible a Los
individuos de y grupos en los paises en desarrollo una variedad de informacién y
técnico Los recursos de apuntaron a criar la autosuficiencia--las necesidades La
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valoracién dey desarrollo del programa apoyan; el por-correo y el consultando en
el sitio repara; el systems de informacién training. El también publica una hoja
informativa trimestral y un La variedad de de manuales técnicos y boletines.

VITA 1600 Bulevar de Wilson, Coleccién 500, Arlington, Virginia 22209 EE.UU. TEL:
703/276-1800. El facsimil: 703/243-1865 Internet: pr-info@vita.org
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