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VITA BULLETIN TECHNIQUE 51025-BK

La anneau de chaîne Grillage Fabrication Machine

Ce bulletin contient des procédures pas ŕ pas pour fabrication des parties et
assemblée d'une machine main - opérée pour faire la clôture de l'anneau de chaîne.
Le usinez ici est conçu pour produire la clôture jusqu'ŕ 244 centimčtre (96 ") mais
peut ętre produisez clôture de tout height. La dimension des ouvertures dans le
clôturer est contrôlé par la dimension de la " cintrage tęte ". La machine a décrit ici
exige #12 ou #14 fil, mais la machine pourrait ętre modifiée ŕ prenez le plus grand
fil.

La machine de la fabrication du grillage de l'anneau de chaîne a été conçue par
VITA en réponse ŕ demandes d'Amérique du Sud et Africa. au Botswana, la machine
est devenue la base pour un petit grillage affaire industrielle qui sert comme une
source d'emploi et clôture des produits alimentaires qui sont plus accessibles
localement qu'est la clôture importée qui était la seule matičre disponible
précédemment.

S'il vous plaît demandez des résultats difficiles, commentaires, suggestions et
demandes plus loin l'information ŕ:

VITA 1600 Wilson Boulevard, Suite 500, Arlington, Virginia 22209 USA TEL:
703/276-1800. La télécopie: 703/243-1865 INTERNET: pr - info@vita.org
(mailto:info@vita.org)

ISBN 0-86619-105-4

VOLUNTEERS DANS ASSISTANCE TECHNIQUE

VITA BULLETINS TECHNIQUES

Ce Bulletin Technique est une d'une série de Publications qui offrent la technologie
du bricolage Information sur une variété large de sujets.

les Bulletins Techniques sont générateurs de l'idée, projeté, pas si beaucoup fournir
une réponse définitive comme ŕ guident l'utilisateur pense et Lieux planning.

sont les résultats sains et difficiles sont fournis, si disponible.

| Ressources VITA réactivées

La Anneau De Chaîne Grillage Fabrication Machine
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Nous envoyer est demandé ŕ Utilisateurs de l'information leur Les évaluations et
commentaires ont basé sur leurs expériences. Les Résultats sont incorporés dans
subséquent Les éditions , donc fournir des directives supplémentaires pour
L'adaptation et utilise dans une plus grande variété de conditions.

L'INVENTION

Serrez-en deux demis de bloc de la vilebrequin - portée (1A) dans étau, forez deux
0.6cm (1/4 ") les trous du diamčtre verticalement ŕ travers les deux demis et en fore
2.5cm (1 ") trou du diamčtre horizontalement. <voyez; le chiffre 1>

De la męme façon, pince et fore deux
0.6cm (1/4 ") diamčtre et un 5.7cm (2
1/4 ") diamčtre trous dans courber le
tęte bloc (1B); aussi foreuse 0.6cm
(1/4 ") diamčtre vertical trou avec
1.3cm (1/2 ") diamčtre x 0.6cm (1/4 ")
counterbore profond dans sommet
demi. <voyez; le chiffre 2>

Forez 0.6cm (1/4 ") trou du diamčtre
dans courber le tęte bras (4) et
arrondit sur coins. <voyez; le chiffre
3>

LA DIMENSION CENTIMETERS POUCES
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A 5 2 B 1 3/8 C 0.5 3/16 D 21 8 3/8 E 3.2 1 1/4 F 0.5
3/16 G 16 6 1/4 H 3.7 1 1/2 I 11 4 1/4 J 5 1 7/8 K 14
5 5/8 L 13 5 1/4 M 38 15

L'ASSEMBLÉE

1. Assemble tension assemblée comme montré.

Assemblez-vous des gerbes de la tension - assemblée dans un chemin. <fig.; 11 &
12>

La portant pipe ODs dans Chiffre 12
doit ętre classé légčrement afin que
gerbes

est rotation libre confortablement.

2. Assemble assemblée de la cintrage
- tęte.

Le vilebrequin OD doit ętre classé
légčrement donc ce manche (1) est
rotation libre confortablement;
courber la tęte le bras (4) la largeur
doit ętre classée légčrement afin que
ce soit confortablement rotation libre
ŕ l'intérieur de pipe.

3. Fasten lit de la machine (2) aux
fortes jambes convenables
approximativement 90cm (36 ") au-
dessus de sol.

4. Mount tous les composants de la
machine repiquer (2) comme montré

dans sommet et vues de côté.
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Vue de l'assemblée de l'échantillon de courber la tęte installation; noix de la force
(14) dans counterbored qui courbe le tęte bloc (1B), attache de la tęte du cintrage
de la place (8) en haut de bloc et monte pour repiquer (2) avec les verrous (13),
machines ŕ laver plates, lockwashers, et fou; verrou du fil (14) ŕ travers noix jusqu'ŕ
fin de verrou le rougeoiement est avec la tęte pipe CARTE D'IDENTITÉ courbant;
serrez deuxičme noix pour prévenir défaire.

4. Bend vilebrequin (5), fente de la coupe dans fin a indiqué, foreuse 0.6cm (1/4 ")
diamčtre Trou ŕ travers fin fendue et forent quatre 0.3cm (1/8 ") diamčtre Les trous .

5. Cut 0.5cm (3/16 ") largement forment une spirale la fente dans courber la tęte
jouent (7); marquer forment une spirale, bande de la coupe de papier 8cm lourd (3
1/8 ") large et enveloppe autour pipe. Drill 0.6cm (1/4 ") trou du diamčtre dans
sommet de pipe.

Lisser la rainure en spirale.

C'est nécessaire de lisser la rainure en spirale avec un petit dossier afin que le fil
déplacez ŕ travers la cintrage tęte librement.

Fortifier la cintrage tęte.

Pour faire le cintrage conduire plus fort, commencez avec un morceau de pipe 2 "
(5cm) plus longtemps que required. Cut la rainure en spirale comme décrit dans le
départ des directives la 2 " portion intégrale ŕ la fin prčs le crank. Made dans ce
chemin la pipe veut tenez sa forme de l'original beaucoup meilleur et la partie
intégrale ne pas avec l'opération de la machine.

Méthode alternative de construction de la manivelle.

La manivelle peut ętre faite de 1/2 " pipe du diamčtre et accessoires, si disponible.

Méthode alternative de construire la tension assemblée.

Une tension assemblée trčs simple et convenable peut ętre faite avec les chevilles en
bois monté dans un comité comme below. montré Le fil est passé comme
beaucoup d'autour le les chevilles comme nécessaire fournir le tension. adéquat
Comme port commence ŕ montrer sur les chevilles ils peuvent ętre conduits dans le
comité jusqu'ŕ la région de port disparaît. Aprčs un certain temps ce sera
nécessaire de remplacer les chevilles.

Le positionnement de l'assemblée de la tension de la cheville en bois dépendra du
général construction du machine. S'il est construit avec les jambes en bois, les
chevilles peuvent que soit placé dans la jambe prochain la cintrage tęte pour former
le tendeur. Autrement, la tension assemblée doit ętre construite comme un
morceau séparé et attaché au lit de la machine dans la place appropriée.

6 Drill trois 0.6cm (1/4 ") trous du diamčtre dans courber la tęte attache (8). <voyez;
le chiffre 6>

7 Form crochets (11). <voyez; le chiffre 7>

8 Drill trois 1.3cm (1/2 ") diamčtre et trois 0.6cm (1/4 ") trous du diamčtre dans La
tension assemblée base (6). <voyez; le chiffre 8>

9 There sont deux méthodes de fabriquer les gerbes de la tension - assemblée (9A
& 9B, ou 10) et leurs essieux (26A ou 26B):
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a. Preferred méthode, si l'usage de tour est possible, Représentez 9 échantillon
envisagent: fabriquez des gerbes (10) comme montré.

b. méthode Alternative, si l'usage de tour n'est pas possible, Représentez 10
échantillon envisagent: assemblez-vous des gerbes (2-9A & 1-9B) chacun) avec les
portées (9C) comme montré; portée du dossier (9C) longueurs afin que se soit
assemblé les gerbes veulent font tourner sungly; 9A et 9B peuvent chacun soit
construit au-dessus de séries de mince Les machines ŕ laver , si nécessaire.

QUELQUES NOTES SUPPLÉMENTAIRES SUR LA CHAÎNE LIEN GRILLAGE
FABRICATION MACHINE <voyez; des chiffres>

Faire la rainure en spirale dans la pipe.

La largeur du papier utilisée pour marquer la rainure en spirale est: 2 5/8 " (6.7cm)
large pour 1 1/2 " (3.8cm) pipe 3 1/8 " (8cm) large pour 2 " (5cm) pipe

Le papier est enveloppé autour de la pipe avec spiralement seulement assez
d'espace entre les bords du papier marquer avec un crayon.

Utiliser une scie ŕ métaux, coupé le long de cette ligne, en tournant la pipe afin que
la lame juste traverse le metal. Trop profond une coupe causera la lame de la scie ŕ
métaux de lier.

Une deuxičme coupe est faite prčs le premier afin que la résultant rainure soit 3/16
" (0.5cm) largement.

L'OPÉRATION

1. Feed #12 ou #14 fil de rouleau d'alimentation du fil sur tension mouflée
prochaine; sous tension mouflée centrale et sur derničre tension mouflée dans
fente en spirale dans courber la tęte pipe.

2. Figure que 17: rotation ŕ droite de manche du vilebrequin produira correctement
fil formé ŕ fin de la production de courber la tęte; continuez ŕ tourner le manche du
vilebrequin jusqu'ŕ ce que le fil formé soit de longueur suffisante pour hauteur de
grillage désirée.

3. Figure 17: fil de la Coupe et tourne le manche afin qu'un deuxičme rivage soit
formé lequel enclenchera avec premier rivage.

4. Figure 17: Continuent la procédure précitée jusqu'ŕ ce que la longueur de
grillage arrive ŕ la fin de machine lit; crochets du crochet (11) ŕ rivage formé dernier
supporter le grillage et continuez comme above. Comme chaque rivage est
complété, crochets du mouvement ŕ ce rivage.

5. 5cm (2 ") la CARTE D'IDENTITÉ qui courbe la tęte pipe a utilisé avec 5cm (2 ")
largement bras de la cintrage - tęte faites la clôture avec 10cm (4 ") maille, pendant
que 3.8cm (1 1/2 ") pipe de la CARTE D'IDENTITÉ et 3.8cm (1 1/2 ") le bras large en
fera 7.6cm (3 ") maille.

6. Lubricate assemblée de la cintrage - tęte et tension assemblée parfois. Le savon
fait le bon lubrifiant pour la cintrage tęte parce qu'il ne part pas le grillage sale
comme huilez ou grease. que Le savon peut ętre appliqué comme une partie
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charnue savon et solution de l'eau ŕ la cintrage tęte elle-męme ou en autorisant le fil
passer une barre sčche de savon seulement avant qu'il entre la cintrage tęte--aprčs
traverser l'assemblée de la tension.

Les parties se sont assemblées en verrouillant les blocs " C " et D " ŕ une forte,
étroite table ou banc du travail, comme montré au-dessus. Si un tel banc du travail
n'est pas, ce peut ętre construit pour ce but. Le sommet du banc doit que soit fait
d'une planche 1 pied large, 10 pied long, et 1-1/2 pouces dans épaisseur. Comme
le fil nourrit fermé le rouleau de la provision, il va en premier ŕ travers l'assemblée de
la poulie. Il va sur la poulie premičre, sous la seconde, et sur le troisičme. La fin du fil
est inséré dans la fente dans la pipe " alors UN ". Quand le la manivelle est tournée
(comme les aiguilles d'une montre) le fil enroule autour le la tôle d'acier ou "
courber le bras ", suit la fente en spirale, et est forcé dehors l'autre fin dans la forme
d'une spirale plate. Quand les portées du rivage en spirale la longueur désirée, c'est
bras mort avec les pinces de la fil - coupure. Le rivage premier est retenu la place
pendant que les vents du rivage prochains il autour du premier. UN comité étroit (x
4 de 1 pouces avance peu ŕ peu x 103 pouces) est attaché ŕ un côté du banc du
travail, comme montré au-dessus. Les crochets du fil sont arrangés le long du bord
de ce comité, et est utilisé pour tenir la section finie de fil en place, pendant que
chaque rivage suivant est fait. Cet arrangement les influences la clôture en haut
fermé la table, afin que la spirale a la pičce pour tourner. Comme chaque rivage est
bras mort, les deux fins sont tordues ensemble avec les fins du rivage précédent.
Finished ŕ côté de que la clôture accumule sur un rouleau par terre le banc du
travail. Pour production permanente, un casier peut ętre préparé, avec un essieu et
manivelle arrangement, sur lequel le fil fini peut ętre enroulé comme il accumule.
Also, pour production permanente, c'est toujours bon ŕ laissez une courte section
de clôturer dans ligne sur la machine, depuis que les rivages premiers sont toujours
quelque peu difficiles contenir dans ligne. Séparer deux sections de clôturer, c'est
pas nécessaire couper le fil; simplement défaites les deux fins d'un des rivages et
retourne la spirale en arričre la clôture.

Un résumé de la machine de la grillage - fabrication comme il a paru dans " les
Voisins du Monde dans Action ". <voyez; le chiffre>

A. La dimension de cette pipe détermine la dimension des ouvertures dans la maille.
Une pipe de 2 pouces fera la clôture avec ouvertures de 4 pouces. Pour marquer la
spirale, coupez une bande de papier lourd 3-1/8 pouces large et l'enveloppe
autour du jouent. Pour couper la fente en spirale, une scie ŕ métaux est utilisée. Le
La fente devrait ętre 3/16 pouces large. Un trou de 1/4 pouces est a foré dans le
sommet de la pipe, pour le tenir en place.

B. que Cette " lame " peut ętre faite d'acier ou acier en ruban. Il doit ętre dur assez
afin qu'il n'ait pas tendance ŕ tordre hors de forme avec usage. Les bords devraient
ętre classés fermé afin qu'il aille parfaitement confortablement mais tours librement
ŕ l'intérieur de la pipe.

C. Deux blocs sont serrés ensemble et un trou de 1 pouces a percé entre eux
horizontalement, comme montré. Deux 1/4 pouce Les trous sont aussi forés
verticalement, pour attacher le bloque au banc du travail.

D. de la męme façon, les deux blocs sont serrés ensemble. UN trou 2-1/4 pouces
dans diamčtre ont percé horizontalement, et trois trous de 1/4 pouces sont forés
verticalement, comme montré. L'influence du centre du sommet exige aussi un 1/2
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pouce Counterbore , (1/4 pouce profondément) dans le bloc du sommet, admettre
un contre-écrou. Un acier en ruban de 6 pouces est aussi foré avec trois

trous de 1/4 pouces égaler les trous dans les blocs. (Voyez Figure 3 sur page 5).

E. que La manivelle peut ętre faite d'une tringle de 1 pouces, 31 pouces dans La
longueur . Une fente de 3/16 pouces est coupée dans la fin, afin qu'il ira
parfaitement sur la " lame ", ou courber le bras. Les trous sont a foré comme
indiqué, tenir la manivelle en place. Un 5 pouce La longueur de pipe est allée
parfaitement sur le manche, donc le coudent tournera dans la main facilement.

F. La dimension des gerbes de la poulie n'est pas particuličrement importante. UN
1-1/2 ou le diamčtre de 2 pouces est une bonne dimension ŕ utilisent.

[C] VITA, Inc. 1978
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