


ita wykonane metodgq elektrycznego, oporowego zgrzewania
prostych lub przettoczonych drutéw okrqgtych i profilowych.

Charakterystyka: odporne na wibragje, o duzym przeswicie, wysokiej dokfadnosci przesiewania
i diugiej trwafosci.

Zastosowanie:  klasyfikacja kruszyw naturalnych i famanych, wegla, koksu, rud, zuzli i innych
wysokogatunkowych materiatow.

Materiat:  specjalna stal manganowa (patent)
Stal chromowo-niklowa
Wielkosc oczek: ~ 10-200 mm oczka kwadratowe lub prostokatne.
Drut:  prosty, lub przettoczony: okragly, profilowany typu HT, profilowany typu GZ

Wymiar sit: ~ wedlug wymagan klienta

OCZKA
KWADRATOWE
Sito zgrzewane z drutéw trojkatnych HT
lub GZ i drutéw okragtych
OCZKA —_—
PROSTOKATNE
Sito zgrzewane z drutdéw okragtych Sito zgrzewane z drutdw tréjkatnych HT
SITA FALOWANE

Sito z drutdw okragtych Sito z drutdw profilowych
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Przy kratach zgrzewanych w przesiewaczach z napinaczem poprzecznym jak i wzdtuznym
gorne druty sita biegna réwnolegle do kierunku nadawy. Przy napinaniu wzdfuznym
dolne druty sita biegnag réwnolegle do trawersy i moga przez to wystapic trudnosci przy
montazu. Zaleca sie przez to zamontowac sita z wolnym polem (1) lub zgrzanym ptlas-
kownikiem (2) w okolicy wsparcia sita na trawersie.
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MOCOWANIE SIT

SITA NAPINANE
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Sposéb zabudowy sita w przesiewaczu a szczegdlnie podparcie, mocowanie
i napiecie decyduja o trwatosci sita wptywajac réwniez na przebieg procesu przesie-
wania.

Sita zgrzewane wymagajg bardzo doktadnego podparcia mocowania na prze-
siewaczu.

Pokiad sitowy jest tylko wtedy prawidiowo zamontowany, gdy podczas pracy prze-
siewacza zaden element sita nie odrywa sie¢ od podpdr i nie wpada w drgania
wilasne. W przeciwnym wypadku wystepuje szybkie zniszczenie sita w wyniku
peknie¢ drutdw w miejscach podpard.

Zasadniczo rozrdznia sie dwa typy mocowan sit:
napinane i dociskane (nienapinane).

Sita o malej sztywnosci mogace trzepota¢ podczas drgan, wymagaja wiasciwego
napiecia i podparcia. W tym celu wyposaza sie je w odpowiednie zaczepy na dwdch
przeciwlegtych brzegach. Sita uzbrojone w zaczepy mozna napinac¢ poprzecznie do
osi lub wzdtuz osi przesiewacza.

Przy napinaniu poprzecznym, wzdtuz $cian, zakonczenie sita umieszcza sie na pofce
wspornikowe] i odpowiednio napina za pomoca listew i $rub naciaggowych. Napi-
nanie wzdfuzne sit stosuje sie w zasadzie w przesiewaczach o dfugosci do 3 m. Przy
wigkszych diugodciach przesiewacza, powierzchnie przesiewania dzieli si¢ na dwie
czesci.

Napinane sito powinno
mie¢ ksztaft tagodnego
tuku, ktéry uzyskuje sie
poprzez zrdznicowanie
wysokosci podpér. Pod-
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Sita te mocuje sie w przesiewaczu za pomocg srub, klindw, listew, itd. Nalezy przy
tym stosowac dodatkowe mocowania, co 500 do 600mm. Boczne mocowania sita
wykonuje sie za pomocg listew i klindw lub listew dociskowych i srub. Mocowania
dodatkowe za pomocg listew, klindw, srub oraz hakéw i klamer.

Jesli na przesiewaczu brak jest odpowiednich podpar¢ zaleca sie stosowanie
wymiennych ram sitowych.



Najnowszym rozwigzaniem stosowanym w procesach przesiewania s3 sita zgrzewane
modutowe. Sita te wystepuja w ukfadach kombinowanych, w ktérych na jednym prze-
siewaczu sa zamontowane posobnie sita metalowe i niemetalowe. Moduly z sitami zgrze-
wanymi o wymiarach 300 x 1000 mm dostosowane sg do istniejagcych modutdw sit
niemetalowych np. poliuretanowych.

Zaleta stosowania tych sit jest zdecydowanie wieksza wydajnos¢ przesiewacza oraz lepsze
odwodnienie pokfaddw w procesach przerdbki metoda na mokro.
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* Przed zamontowaniem nowego segmentu sita nalezy wyczysci¢ wszystkie miejsca
stykowe.

* Sito musi przylega¢ do wszystkich elementéw podporowych i by¢ napiete lub docisniete
poprzez kliny, sruby lub zaciski.

* Nowo zamontowane sita nalezy, skontrolowac po trzygodzinnej pracy. Powtdrng kontrole
przeprowadzi¢ po osmiu godzinach i ewentualnie napig¢ dodatkowo.

* W czasie eksploatacji nalezy codziennie kontrolowac stan napiecia i mocowania sit.

* Wazne, aby nadawa zwfaszcza o duzym uziarnieniu nie spadafa z duzej wysokosci na sito.

* Sito kwalifikuje sie do wymiany po starciu okoto |/3 grubosci drutu.

* Przy wymianie sit zaleca sie rownoczesna wymiane gumowych profili ochronnych.



JAKOSC

Jakos¢ wyrobdw PROGRESS ECO oparta jest na wieloletnim
dos$wiadczeniu i wiedzy naszych pracownikédw oraz na
certyfikowanym od roku 1996 systemie zarzadzania jakoscia,
zgodnym z normg ISO 9001. Certyfikat poswiadcza, ze
nasz proces produkgji spetnia miedzynarodowe wymagania
w zakresie jakosci.

W proces tworzenia jakosci zaangazowalismy wszystkich pracownikéw od chwili
pozyskania zamdwienia poprzez projektowanie, zakupy materiatéw, produkcje
i kontrole az do dostarczenie wyrobu gotowego do klienta.

Material  wykorzystywany przez nas jest dostarczany tylko przez sprawdzonych
dostawcow, w oparciu o certyfikaty a system identyfikacji pozwala na jego $ledzenie
w calym procesie wytwarzania i dostarczania.

ZAPYTANIE

Na zapytaniu ofertowym lub zamdwieniu prosimy o podanie nastepujacych informacji:

|. Rodzaj sita

2. Wymiar oczka

3. Srednica drutu, rodzaj profilu

4. Dlugos¢ i szerokos¢ sita

5. Dla sit napinanych parametry wg oznaczen na rysunkach

6. Przy oczkach prostokatnych kierunek diuzszego boku oczka
7. Materiaf

8. lloé¢ dla kazdego wykonania

PROGRESS

®
INDUSTRIAL GROUP

PRODUCENT

PROGRESS ECO sPOLKA AKCYINA
28-142 Tuczepy, Dobrow 7, tel. (+48 15) 864 62 70, fax (+48 15) 864 62 78
www.progresseco.pl, e-mail: trade@progresseco.pl
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