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РЕФЕРАТ

Отчет ©одержит опноаасге и сборе-чипе черта.® отдал ишх
узлов, шшалие^ших с ueaw уеозерзенствозшкш устролстзс для 
тпетшш сеток яз впсоаопрочшН! сталявои проволоки дпшетром 
I ♦ 2 Л! (уток) с овковой из шжс t прожлокп жиетроа
«ерю С,а ш.1, а тшй/зе тежа’югпчесгле ?®рот’4гтш! и пезульш-
Ш 'МЙПНМ WpdHHl ЦМВ ШЖШ от в уточке- провож>о,^Шгг-t-
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йвелз1ше.

^лсокопрочття ггюэшпка из углеродистой стали зарекогкищовала 
себя в качес’О достаточно удобного и пэдекного арштруадго элс- 
поята кошэзшшожшх материалов. юстоедее время значительно 
увеличивается петребяехше ее в связи с шзргютаэдш объемом поо- 
пзвадства арнировамлнх материалов, а такие вследствие увслпчива- 
н огэся объема производства многослойных ар?гированных матеоиилов.

Нак указывалось в отчетах по этой теме высокопрочная углеро­
дистая проволока применяется в качестве аршзруэдего элемента в 

’виде сетки, жвадй ш:зкуа платность нитей основы, и этим значи­
тельно етпичаацувся от? стандартах сетор;.

Устройство для мсхшкшооюатюго производства тансМ! сетки 
шпжюй >;)0 нм, изготовленное на базе ткацкого станка АТ2-*’2{- ‘л5, 
(too эияолтюно в соответствии с работой "Разработай! способа и из- 
готозлеипе устройства для илстеипя сеток из шютсопрочной сталь­
ной п овзло-г" для "елоруосюго полптехническэго института.

Однако в дальне газон выявилась потребность значительного у е- 
личеяия ширшш пзг?.)ташигааеуой сетки, едва настояь^й работы бы­
ла разработка способ и устройства Д’Ш производства арлатурпой 
сетка из шюо ‘опрочной п^>волош5 дпагют^п 1-2 им и длиной 659 ин 
с проволокой основы, расизлонси ’ой на расстэятп? IC -I5C ни. 
Основой для данной работы была выполненная для Шй упомянутая 
вше раб х?а.
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Технологические мероприятия и конструктивные 
иэненешш.

Объектом усовераежтвдаання с целью увеличения онрипы сетки 
до 650 мм являлось устройство, вшюляешое на основе тшшвого 
станка ЛТ2-1 0-;л5, имсме следуюцне основная параметры тох- 
шгчеся '?н характе? нютшя:

1. Габапити
2. Число оборотов двигателя
3. Ноцвооть двигателя
4. число оборотов главноговала
5. Плотность по утку
С. 1ирнаа по утку
7. Число тхпгиз в ремизоподъ­

емной каретке

- 270 хт300x1600 1Ш
- 975 аб/ипп
-1,1 КВТ
-160 od/шп
-15-35
- 120' mi

- 12.
3 процессе разработки устройства для плетения сетки ■Шй шок

2 У) пл в серийную модель станка были внесены следа «14» изменения:
1. Демонтирован автомат смегш шпуль.
2. Демонтирована правая челночная коробка.
3. Удалена часть статнш автомата смени глтулъ.
4. Спят тхлщшй павой.
5. Отключен левый боевой механизм.
6. Отклячена уточная вштка.
7. Переставлено другой стороной бердо.

■. Станок заправлен на 4 ремизки.
w эти изменения были оставлены и в разрабатпзасном устрой­

стве для сеток ппрппой 650 им. Дополнительно были денонптрованы 
леснй и пршШ боеше т^хаиижш в связи с тем. что как показали 
предв^ителыше эксперимента узелтюпие длины уточной прсиюлоки 
до 650 мп требует божю тонкой рсгулировш! сшш у’ара по концу 
уточзой проволош!. Поэтому пришлось этназаться от пргаюшваейся 
раже слтш, согласно кзтэ^эв отрезок уточной провшгоки получав 
.мнение от гонка боевого механизма через болт, а затеи ударник, 
так как такая многоступенчатая передача удара почти целшеои исклю­
чала регулирование силы удара. Для передачи длигютш отрезку уточ­
ной проволоки бил стгроектирован и изготовлен простой ударный ве- 
хаяпзн. 1а ряс. I приведена фотография, где видно устрог.стзо бо­
евого механизма. -!а станине станка накреплея ноя т. ииеньий скос 
рабочей части под углом 30°, а такие рмчгн* 4. Да батане установ­
лен плоский прутпа-даршк 3 и взводная прунпза 2. При движении 
батана влево к иоду, последний отклоняет прушшу-ударник 3, ко-
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