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Wynalazek niniejszy dotyczy urzadzenia do
wyciskania plastykowej siatki lub folii w po-
staci rury lub cylindra za pomoca sposobu
i urzadzenia w rodzaju opisanego w brytyjskim

_opisie patentowym nr 836555.

Wedlug powyiszego patentu siatka lub folia
jest wytlaczana przez rozmieszczone na obwo-
dzie dysze przedzalnicze utworzone pomiegdzy
para elementéw wyciskajacych lub dysz (nazwa-
nych w dalszej cze§ci opisu elementami z dy-
szami), zaopatrzonych we wsp6losiowe powierz-
chnie, ktére znajduja sie w poblizu dysz i sty-
kaja sie z wzajemnym przesuwem w celu utwo-
rzenia lozyska $lizgowego, przy czym jeden lub
obydwa elementy z dyszami s wprawiane
w staly ruch obrotowy lub oscylujacy. Dysze sa
zasilane plastykiem z zasilajgcej komory ci§-
nieniowej, poprzez przewody zasilajace, ktére
moga by¢ utworzone w jednej lub w obydwéch

stykajgcych sie powierzchniach wsp6losiowych
elementéw z dyszami i ktére lacza sie z tg ko-
morg i z dyszami.

Dysze mogq mie¢ trzy zasadnicze postacie wy-
konania, mianowicie mogg to byé badZz elemen-
ty do wytwarzania siatki lub wyrob6w siatko-
wych sposobem opisanym w wyzej wspomnia-
nym opisie patentowym nr 836555, badZz ele-
menty do wytwarzania folii w postaci.-rury lub
cylindra, zaopatrzonej w wyciéniete i stanowig-
ce jedna calo§é zebra, wystajace z jednej lub
z obydwoéch stron folii, badZz tez elementy do
wytwarzania gladkiej folii w postaci rury lub
cylindra.

W tym celu dysze do wyciskania siatki lub
wyrob6éw siatkowych zawieraja w kazdym ele-
mencie z dyszami szereg obwodowo rozmiesz-
czonych wylotéw dysz wyciskajacych, tak zZe
gdy wyloty dysz przgdzalniczych jednego ele-



mentu z dyszami znajdq sie naprzeciw lub po-
kryjq sie z wylotami dysz drugiego elementu
z dyszami, to nastepuje wyciskanie wezléw
siatki, natomiast gdy obydwa uklady wylotéw
dysz oddalaja sie od polozenia pokrywania sie
ze sobg, to te dwa zespoly wylotéw dysz prze-
dzalniczych wyciskajg zylki siatki, ktére sg
znéw laczone w wezlach siatki przy nastepnym
pokrywaniu si¢ wzajemnym obydwéch zespoléw
wylotéw dysz przedzalniczych. Przy wytwarza-
niu folii zaopatrzonej w zebra stanowigce z nig
jedna calo§é, dysze stanowia szczeline pier§cie-
niows, umieszczong pomiedzy elementami z dy-
szami w strefie dysz, a boki szczeliny wytwa-
rzajacej folie sg zaopatrzone w dysze przedzal-
nicze do wyciskania zeber lub zylek siatki, wy-
loty wyciskajace ktérych s3 otwarte w strone
tej szczeliny, na przykiad w przypadku wyci-
skania folii, zaopatrzonej w zebra lub zylki
siatki wzajemnie krzyzujace sie po przeciwnych
jej stronach i stanowigce z nig jedng calo§é.

Przy wytwarzaniu gladkiej folii dysze stano-
wia szczeline pier§cieniowg umieszczong pomie-
dzy elementami z dyszami i w strefie dysz, po-
dobng do szczeliny tylko co oméwionej, lecz bez
dysz przedzalniczych do wyciskania Zeber lub
zylek siatki, potaczonych z bokami szczeliny.

W przypadku ostatnich dwéch postaci wyko-
nania wynalazku, a mianowicie przy wytwarza-
niu folii uzebrowanej i folii gladkiej, wzgledny
ruch bokéw szczeliny wywiera dzialanie roz-
prowadzajgce na wyciskany przez te szczeling
plastyk, co przyczynia sie do wytwarzania pro-
duktu bardziej jednorodnego zaréwno pod
wzgledem grubosci, jak i rozkladu plastyku.

Cel niniejszego wynalazku jest dwojaki,
a miahowicie: po pierwsze zapewnienie obfitego
zasilania i ré6wnomiernego rozktadu plastyku na
elementy z dyszami, a po wtére stworzenie le-
pszego mieszania i rozprowadzania plastyku
przed wej§ciem jego do dysz.

Optymalne ciSnienie wyciskania zmienia sie
zaleznie od witaSciwosci traktowanego plastyku,
od jego temperatury i od wielkosci pola prze-
kroju poprzecznego dysz oraz od szeroko$ci
szczeliny, a w przypadku wyciskania siatki i fo-
lii uzebrowanej od liczby dysz przedzalniczych
formujacych Zylki lub zZebra, przy czym mniej-
sze dysze przedzalnicze wymagajg stosowania
wiekszego ci$nienia niz dysze wicksze. Gdy jest
wymagane wigksze ciSnienie, to bedzie potrzeb-
ny wiekszy nacisk na powierzchnie §lizgowe,
w celu zapewnienia szczelno§ci a tym samym
moze wzrosngé tempo zuzywania sie tych. po-

wierzchni w stopniu niepozgdanym. Jedynym
sposobem pokonania tych trudnosci jest zwiek-
szenie powierzchni §lizgowej przez zwiekszenie
w kierunku osiowym wymiaréw elementéw
z dyszami, co jest jednak niekorzystne, gdyz
spowodowaloby odpowiednie zwiekszenie diu-
gosci szczelinowych i (lub) formujgcych zytki
dysz przedzalniczych oraz odpowiednio do tego
zwiekszenie odleglo§ci miedzy wylotami dysz
lub wylotami szczeliny a Zrédlem zasilania pla-
stykiem o konsystencji zadawalajgcej dla wy-
ciskania i mogloby to byé szczegélnie niepozg-
dane w przypadku wyciskania siatki lub folii
uzebrowanej, gdzie stosuje sie dysze przedzal-
nicze o bardzo maltych wymiarach, np. 0 wymia-
rze rzedu 0,25 mm na $rednicy lub na wymiarze
poprzecznym.

Dalszym celem wynalazku jest zatem zwiek-
szenie pola stykajacych sie wspélosiowych po--
wierzchni §lizgowych elementéw z dyszami
przez zwigkszenie ich wymiaru w kierunku osio-
wym bez odpowiedniego zwickszania odlegtoéci
miedzy wylotami dysz wyciskajacych lub wylo-
tem szczeliny a Zrédiem zasilajacym witasciwie
do tego celu kondycjonowanego plastyku.

Zgodnie z tym wynalazek niniejszy polega na
stworzeniu urzadzenia wyciskajgcego plastyko-
wg siatke lub foli¢ w postaci rury lub cylin-
dra, za pomocg wspélosiowych, kotowych i ob-
racajacych sie¢ wzgledem siebie elementéw
z dyszami, zaopatrzonych w kolowe powierzch-
nie stykajgce sie, tworzgce lozysko §lizgowe,
oraz w obwodowo umieszczone dysze, zasilane
plastykiem pod ciSnieniem z wyciskajacej ko-
mory zasilajacej przez przewody zasilajqce, wy-
konane w tym tozysku §lizgowym w postaci
przejicia pier§cieniowego lub rowka umiesz-
czonego w strefie prostopadlej do. osi wsp6i-
osiowych elementéw z dyszami, pomiedzy sty-
kajacymi sie powierzchniami §lizgowymi, a ob-
wodowo umieszczonymi dyszami, ktéry to ro-
wek lub przej§cie dziala jako posredni zbiornik

- pier§cieniowy dla plastyku dostarczanego przez

przewody zasilajgce z komory zasilajgcej, przez
co tarcie §cianek pierScieniowego zbiornika
wskutek obracania sie elementéw 2z dyszami,
wprawia plastyk zawarty w tym zbiorniku’
w ruch krazgcy lub turbulentny i rozprowa-
dzajgcy.

W ten sposéb elementy z dyszami sg podzielo- .
ne w rzeczywistoSci na trzy strefy rozmieszczo-
ne osiowo w plaszczyznach prostopadi‘ych do
osi elementéw z dyszami, przy czym pierwsza
strefa, strefa A, obejmuje stykajace sie po-




wierzchnie §lizgowe elementéw z dyszami, przez
ktére przechodza przewody zasilajace, przezna-
czone do dostarczania plastyku, druga strefa,
strefa B, obejmuje dysze wyciskajace, mianowi-
cie badZ poszczegblne dysze przedzalnicze do
wyciskania zylek siatki, badZ szczeline pierScie-
niowg i oddzielne dysze przedzalnicze do wy-
ciskania zeber na jednej lub na obydwéch po-
wierzchniach szczelniy przeznaczone do wycis-
kania folii uzebrowanej, badZ tez gtadksy szcze-
line pier§cieniowa do wyciskania gladkiej folii,
a trzecia strefa, strefa C, obejmuje pierScienio-
we przejécie lub rowek, tworzacy zbiornik po-
$redniczacy pomiedzy przewodami zasilajacymi
w strefie A i dyszami w strefie B.

W urzadzeniu do wytwarzania siatki lub folii
uzebrowanej, kanaly zasilajgce prowadzace
przez strefe prowadzacg (strefe A) po jednej
stromie strefy zbiornika pierScieniowego (stre-
fy C) sa przesuniete lub nie leza w jednej linii
z dyszami przedzalniczymi formujgcymi zytki
siatki lub Zebra w strefie B, tak Ze nie wyste-
puje tu bezpoSrednie tj. znajdujgce sie w jed-
nej linii polaczenie miedzy dyszami formujacy-
mi zy¥ki lub zebra w strefie B, a gléwma ko-
morg zasilajgcg plastykiem, z ktérej prowadzg
kanalty zasilajgce w strefie A.

Suma’ pél przekrojéw poprzecznych przewo-
déw zasilajacych w strefie A jest réwna lub nie-
CO przewyisza sume¢ przekrojéw poprzecznych
dysz w strefie B, tzn. przekrojéw dysz przedzal-
niczych formujgcych zylki lub przekrojéw
szczeliny formujacej folie i jej dysz do formo-
wania zeber lub przekrojéw szczeliny formu-
jacej gladka folie, (gdy taki przypadek sie zda-
rzy), tak ze istnieje wystarczajgce dostarczanie
plastyku do dysz i takie wystarczajgce zasila-
nie jest utrzymywane w ciaglym ruchu w pier-
Scieniowym zbiorniku w strefie C, przylegaja-
cym bezposrednio do wejécia do dysz strefy B.

Stworzenie pierscieniowego rowka lub przej-
§cia w strefie C shizacego jako zbiornik po-
fredni przylegajacy bezposrednio do poczatku
dysz w strefie B daje:

1. wystarczajace =zasilanie plastykiem dysz
w strefie B, poniewaz rowek ten umozliwia
stworzenie kanaléw zasilajagcych prowadza-
cych przez powierzchnie §lizgowe strefy A,
0 przekroju poprzecznym znacznie przewyz-
szajacym przekréj mozliwy do uzyskania
w przypadku, gdyby kanaly zasilajgce lgczy-
ty si¢ bezpoSrednio z dyszami;

2. kondycjonowanie 1lub rekondycjonowanie
plastyku bezposrednio przed jego wyciska-
niem przez dzialanie mieszajace lub rozpro-
wadzajace na plastyk, za pomocg §cianek te-
go zbiornika pier§cieniowego;

3. rbwnomierne rozprowadzanie plastyku do
elementéw z dyszami na calym ich obwe-
dzie;

4. w przypadku wyciskania siatki, §lizgowe po-
wierzchnie oporowe o zwigkszonych wymia-
rach osiowych pomiedzy elementami z dysza-
mi w dwéch poziomach lub strefach, strefie
A i strefie B, przy zachowaniu wlaSciwej
lub odpowiedniej krétkiej odlegloSci osio-
wej miedzy wylotami dysz i ich zasilaniem
odpowiednio kondycjonowanym plastykiem,
tj. plastykiem znajdujgcym sie¢ w zbiorniku
pier§cieniowym strefy C.

Komora wyciskajagca lub zasilajaca dlm pla-
styku oraz elementy uszczelnianjace i ogrzewa-
jace ju, jak réwniez ogélne cechy znamviemne
elementéw wsp&losiowych, zamontowanie ichdo
tego celu oraz elementy do obracania lub oscy-
lowania jednego lub ebydwéch elementéw z dy-
szami moga byé podobne do opisanych w wy-
mienionym wyzej opisie }patentom.

Na rysunku fig. 1 jest rzatem z preedu
w przekroju urzadzenia do wyciskania plasty-
ku o postaci odpowiedniej do dostarczania pla-
styku pod ciénieniem do obrotowych zaopatr=o-
nych w dysze przedzalnicze elementéw wediug
wynalazku, a przedstawionych w polozeniu ro-
boczym w dolnej czesei tej figury, fig. 2 — prze-
krojem poprzecznym w powiekszajgcej podegiaice
elementéw z dyszami, pokazanych ogélmie ma
fig. 1 i przystosowanych do wyciskania sistki,
pokazujagcym przewody zasilajgce, dysze prze-
dzalnicze formujgce siatke oraz zbiornik pier-

*Scieniowy, wedlug niniejszege wynalarku,
. umieszczony miedzy nimi, fig. 3 — jeszcze bar-
dziej powiekszonym przekrojem poprrecznym
dysz elementéw z dyszami z fig. 2, fig. 3a —
przekrojem poprzecznym podobnym do pokaza-
nego na fig. 3, przedstawiajacym odmienng po-
staé¢ dysz przedzalniczych formujgcych siatke,
fig. 3b — poprzecznym przekrojem podebnym
do pokazanych na fig. 3 i 3a pokazujacym dal-
sza odmienna postaé¢ dysz formujacych siatke,
fig. 4 — rzutem aksonometrycznym, z czecio-
wym wykrojem, wewnetrznego elementu z dy-
szami, przedstawiajacym przewody zasilajgce,
zbi®nik pier§cieniowy i1 dysze przedzalnicze



formujace siatke, fig. 5 — przekrojem poprzecz-
nym urzgdzenia podobnego do pokazanego na
fig. 2, ale stuzgcego do wyciskania folii uzebro-
wanej, pokazujacym przewody zasilajgce,
szczeling - do wyciskania folii oraz dy-
sze przedzalnicze do formowania zeber wraz
z umieszczonym miedzy nimi zbiornikiem pier-
Scieniowym, fig. 6 — przekrojem poprzecznym
w zwiekszajacej podziatce dysz elementéw z dy-
szami pokazanymi na fig. 5, fig. 6a — przekro-
jem poprzecznym podobnym jak na fig. 6 po-
kazujgcym odmienng posta¢ dysz, fig. 6b —
przekrojem poprzecznym, podobnym jak na
fig. 6 i 6a, pokazujacym dalszg odmienng po-
staé dysz, fig. 7 — aksonometrycznym rzutem,
z czeSciowym wykrojem, wewnetrznego ele-
mentu z dyszami, pokazujacym przewody zasi-
lajgce, zbiornik pierScieniowy, szczeling do wy-
ciskania folii-i polaczone z nia dysze do wycis-
kania zeber, fig. 8 — przekrojem poprzecz-
nym, w takiej samej podzialce jak na fig. 6, po-
kazujgcym podobny rzut dysz ale z inng po-
stacig przewodbéw zasilajacych, fig. 9 — prze-
krojem poprzecznym elementéw z dyszami, po-
dobnym jak na fig. 2 i 5, lecz stuzagcymi do wy-
ciskania gladkiej folii, pokazujacym prze-
wody zasilajgce i szczeline do wyciska-
nia folii wraz z umieszczonym pomig-
dzy nimi zbiornikiem pierScieniowym, fig.
10 — przekrojem poprzecznym w zwigk-
szajgcej podzialce dysz z elementéw z dyszami
przedstawionych na fig. 9, fig. 11 — rzutem ak-
sonometrycznym, z czeSciowym wykrojem, we-
wnetrznego elementu z dyszami, pokazujgcym
przewody zasilajace; zbiornik pierscieniowy
i szczeline wyciskajaca gladka folie, fig. 12 —
wykonanym w tej samej podzialce co na fig..10
przekrojem poprzecznym dysz, lecz z odmiennie
wykonanym zbiornikiem pier§cieniowym i szcze-
ling wyciskajaca folig, fig. 13 — fragmentarycz-
nym- -rzutem aksonometrycznym cze§ciowo
w przekroju zewnetrznego elementu z dyszami
pokazanego na fig. 12, pokazujacym przewody

zasilajgce, zbiornik pier§cieniowy i szczeling wy- .

ciskajacg folie, a fig. 14 — wykonanym w tej
samej podzialce co na fig. 10 i 12 przekrpjem
poprzecznym, pokazujacym podobny rzut dysz,
o jeszcze innej odmianie ksztaltu zbiornika
pierScieniowego i przewod6éw zasilajgcych.

Realizujgc wynalazek wedlug najkorzystniej-
szego sposobu stosowania dysz, ktére muszg po-
ruszaé si¢ po cigglych torach kolowych, pro-
stopadlych do osi takiego kola, dwa wsp6losiowe

- elementy z dyszami 1 i 2 s3 zmontowane w celu

zamkniecia dolnego kofica dostarczajacej pod
ciSnieniem plastyk komory zasilajacej 3 urzg-
dzenia wyciskajacego znanego na og6ét rodzaju,
na przyklad przedstawionego na fig. 1. We-
wnetrzny element z dyszami 1 ma ksztalt tar-
czy i jest przymocowany do glowicy stozko-
wej 4, osadzonej na wale lub rurze 5, ktéra prze-
chodzi poprzez komore- zasilajagcg 3 i wychodzi
przez stozkowy korek 6 przy swym kofhcu od-
dalonym od dysz przedzalniczych. Korek 6 jest
zaopatrzony na swym obwodzie w dwa rozpro-
wadzajgce plastyk i umieszczone $rednicowo
naprzeciw siebie przewody, z ktérych jeden,
oznaczony liczbg 6a, jest pokazany na fig. 1,
spotyka w miejscu 6¢ otwér zasilajacy 7 utrzy-
mujacy plastyk z odpowiedniego Zrédia poprzez
§limak wyciskajacy 8. Przewody, z ktérych jed-
nym jest przew6d 6a, rozszerzaja sie w kierun-
ku komory zasilajacej 3 w celu rozprowadzenia
plastyku dokola wejécia do tej komory. Wal 5
przechodzi przez lozysko oporowe 9 i moze byé
przestawiany osiowo za pomoca nakretki 10
i przeciwkretki 10a. Gdy naped ma byé¢ przeka-
zywany na wewnetrzny element z dyszami 1,
to wat ten jest napedzany poprzez koto lancu-
chowe 11 i lahicuch 1la z dowolnego odpowied-
niego Zrédta mocy lub tez moga byé przewidzia-
ne inne elementy do wprawiania w ruch tego
walu. T

Zewnetrzny element z dyszami 2 ma ksztalt

pier§cienia, jest umieszczony dokola wewnetrz-
nego elementu z dyszami 1 i jest zmontowany
odejmowalnie na elemencie no$nym 12, sluzg-
cym réwniez jako $§cianka zewnetrzna dolnej
czgSci komory 3. Ten element no$ny moze byé
nieruchomy, jezeli chce sie aby zewnetrzny ele-
ment z dyszami 2 by! stale nieruchomy. Gdy ze-
wnetrzny element z dyszami 2 ma sie obracaé,
to wéwczas element no$ny 12 jest osadzony tak
jak pokazano na rysunku w lozyskach,
umieszczonych w zewnetrznej dwucze§ciowej
obudowie 13 urzgdzenia. Obudowa 13 moze byé
zaopatrzona w elektryczne elementy grzejne
13a, a ogblnie biorac cale urzadzenie moze byé,
w razie potrzeby zaopatrzone w urzadzenie

grzejne. Lozyska elementu 12 s3 najkorzystniej

stozkowymi tozyskami wzdluznymi pokazanymi
w miejscu 12a na fig. 1. W celu wprawiania
w ruch obrotowy zewnetrznego elementu z dy-
szami 2 i jego elementu noSnego 12 moze byé
zastosowany naped do kola lancuchowego 12b
lub tez ruch obrotowy moze byé nadawany za
pomoca dowolnego odpowiedniego innego urza-
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dzenia napedowego z odpowiedniego Zrédla
mocy. )

Sasiadujace powierzchnie obwodowe dwo6éh
elementéw z dyszami 1, 2 sg starannie doszlifo-
wane w celu stworzenia powierzchni §lizgo-
wych 14 w strefie A (fig. 3), ktére prowadza
i utrzymujq dokladne wzajemne polozenie pod-
czas ruchu dysz przedzalniczych, umieszczo-
nych w elementach z dyszami oraz w celu za-
pewnienia doprowadzania plastyku z komory
zasilajacej 3 do dysz, (ktére zostang opisane ni-
zej) elementu z dyszami 1 i 2, przy czym prze-
wody zasilajace 14a wykonane sg w strefie A4,
tj. o powierzchniach $lizgowych 14. Chociaz szli-
fowane powierzchnie §lizgowe mogg byé walco-
we, to najkorzystniej jest gdy sg one stozkowe
z mniejsza podstawka stozka zwr6cong w stro-
ne Zrédla zasilajgcego, lub tez alternatywnie,
w razie potrzeby zbiezno§é powierzchni stozko-
wych moze byé odwrécona tak, ze ci$nienie
w komorze zasilajgcej stuzy do utrzymywania
Scislego polaczenia §lizgowego. ‘

Obydwa elementy z dyszami mogg by¢ za-
montowane odejmowalnie na swych elemen-
tach no$nych, jak to jest pokazane na fig. 1,
w celu aby mogly byé zamieniane innymi ele-
mentami z dyszami, majacymi inny uklad lub
wymiary dysz.

Urzadzenie opisane wyzej moze byé stosowane
do wytwarzania: a) siatki lub wyrobéw siatko-
wych wyciskanych jako jednolita calo&é¢, b) folii
zaopatrzonej w wystajace stanowigce z nig jed-

ng cato$¢ zebra lub ozebrowanie, z jednej lub

z obydwéch stron, lub tez c) folii gladkiej.
W tym celu elementy z dyszami 1 i 2 zawiera-
ja zasadniczo réwniez dodatkowo do zaopatrzo-
nej w przewody powierzchni §lizgowych 14
w strefie A, zewnetrzng lub dolng strefe, stre-
fe B, w ktérej dysze sg uksztaltowane odpo-

wiednio do wytwarzanych produktéw, opisa-
nych wyzej pod punktem a), b) lub c).
W. dalszym ciggu opisu omoéwione zostang

rézne postacie dysz w wymienionej wyzej ko-
lejnosci, ale gdy bedzie mozliwe i wskazane,
stosowane beda takie same oznaczenia dla
trzech podstawowych ksztaltéw, a odnoéniki na
wspomnianych wyzej strefach 4, B i C, beda
zachowane dla wszelkich ksztaltow.

W celu wytwarzania wyciskanej jako calo§é
siatki lub wyrobéw siatkowych, dysze prze-
dzalnicze w strefie B zawierajag w kazdym ele-
mencie z dyszami I i 2 szereg rozmieszczonych
na obwodzie wylotéw 15 dysz,

utworzonych
przez otwarte rowki 16 wykonane w powierzch- ‘

niach 17 w strefie B, ktére to powierzchnie sty-
kaja sie §lizgowo podobnie jak powierzchnie 14
w strefie A, w celu stworzenia dodatkowej po-
wierzchni §lizgowej lub oporowej dla élemen-
téw z dyszami I i 2. Jak juz bylo opisane we
wspomnianym wyzej brytyjskim opisie patento-
wym nr 836555, wzgledny ruch obrotowy ele-
mentéw z dyszami 1, 2 powoduje, Ze wyloty-
dysz 15, kazdego elementu poruszajg sie w kie-~
runku ustawiania sie naprzeciw siebie i oddala-
ja sie od tego potozenia, a wynikiem tego jest
to, ze gdy si¢ one pokrywajg to nastepuje wy-
ciskanie wezléw siatki, a gdy nie znajdujg sie
naprzeciw siebie, to wéwczas nastepuje wycis-
kanie zylek siatki. )

Pomiedzy strefami A i B elementéw z dysza-
mi znajduje si¢ strefa C, w ktérej umieszczony
jest rowek pierScieniowy lub przejécie 18, ktére
przebiega obwodowo dokola znajdujacych sig
naprzeciw siebie powierzchni dysz, ktére stuzy
jako zbiornik lub strefa rozprowadzania plasty-
ku, i za pomoca ktérego lgczy sie ze sobg prze-
wody zasilajgce 14a w strefie 4 i rowki 16 lub
rurki 16a dysz w strefie B.

Kanaly zasilajgce I14a mogg byé rowkami
otwartymi w kierunku powierzchni $lizgowej
14, jak pokazano na rysunku, lub moga byé
otworami lub rurkami (jak oznaczono liczbg 14b
na fig. 8 i 14), przechodzgcymi przez strefe A
w jednym lub obydwéch elementach z dyszami,
ktére to otwory lub rurki lgczg sie jednym kon-
cem z komorg zasilajgcg 3, natomiast na dru-
gim koficu majag ujScie do zbiornika pier§cie-
niowego 18. Podobnie wyloty 15 dysz zamiast
byé utworzonymi przez otwarte rowki 16 (fig.
3, 4) moga mieé postaé otworéw lub rurek I6a,
ktére przebiegaja od nieco obszerniejszego
zbiornika 18a do wylotéw 15 dysz. Otwory lub
rurki 16a dysz mogg konczyé. sie wylotami 15
dysz oddalonymi od powierzchni §lizgowych 17
strefy B, jak to pokazano na fig. 3a, lub tez mo- .
ga konczyé sie wylotami 15 dysz umieszczonymi
na powierzchniach §lizgowych 17 w strefie B.

W strefie C zbiornik 18 moze byé utworzony
za pomoca pierScieniowego rowka lub przejScia
wycietego zar6wno w wewnetrznym jak i ze-
wnetrznym elemencie z dyszami 1 i 2 lub
w jednym tylko z tych elementéw. Przekréj po-
przeczny zbiornika 18 ma najkorzystniej wiek-
sze pole przekroju poprzecznego zwrécone
w kierunku strefy A, a mniejsze w kierunku
strefy B, jak to jest pokazane na fig. 3. Prze-
kréj ten moze byé jednak zmieniany na przy-
kiad w przypadku zastosowania otworéw - 16a
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dysz (fig. 3a). Gdy rowek jest wyciety w oby-
dwéch elementach z dyszami, to kombinoewane
rowki tworzq przejScie o przekroju poprzecz-
nym w ksztalcie gruszki, a pole przekroju po-
przecznego zbiornika pier§cieniowego 18, nieza-
leznie czy jest on wykonany w jednym czy
obydwoéch elementach z dyszami jest taki, ze
zapewnia pojemno$é lub posredni zapas plasty-
ku wystarczajaca do peilnego zasilania wylo-
téw 15 dysz w strefie B.

Przewody zasilajace 14a w strefie A i rowki
16 dysz lub otwory l6a w strefie B sg wzajem-
nie przesuniete, tzn. rowki (lub otwory) w oby-
dwéch strefach A i B znajdujg sie naprzeciw
przestrzeni miedzy rowkami (lub otworami)
drugiej strefy. Dzieki takiemu ukla_dowi nie ma
bezposredniego polgczenia lub przeplywu pla-
styku przez przewody zasilajagce 1Ma do row-
kéw 16 dysz (lub otwor6w 1l6a), i plastyk pod-
lega traktowaniu w pier§cieniowym zbiorniku
18 przed wejéciem do rowkéw 16 dysz (lub
otworow l6a) tzn. zawdzieczajac wzglednemu
obrotowi elementéw z dyszami 1 i 2 plastyk
w zbiorniku 18 jest przewracany i zmuszany
do krazenia wraz z turbulentnym mieszaniem,
tak ze wszelka niejednorodno$¢ konsystencji zo-
staje wyréwnana i rozprowadzona zanim pla-
styk zostanie wytloczony przez rowki 16 dysz
lub otwory 16a.

Liczba i przekréj poprzeczny przewodéw za-
silajgcych 14a w strefie A moga zmieniaé sig,
leez we wszystkich przypadkach suma pél prze-
krejow popmecznyi:h przewod6w 14a jest taka
sama lub nieco wieksza, niz suma p6l przekro-
jéw poprzecznych rowkéw 16 dysz lub otwo-
réw 16a.

Poniewaz stykajgce sie wzajemnie powierzch-
nie §lizgowe 14 element6w 2z dyszami 1 i 2
w strefie A opierajg sie jedna o drugg w celu
utrzymywania tych elementéw w potozeniu
wspélosiowym, jest rzecza wazng takie umiesz-
czenie przewod6éw ‘zasilajgcych 14¢ na po-
wierzchni §Slizgowej 14 w strefie A, aby nie
spowodowaty ,zazebienia si¢” elementéw z dy-
szami, wéwczas gdy przewody I4a maja postaé
otwartych rowkéw. W tym celu przewody zasi-
lajqce 14a: a) mogq byé nachylone w przeciw-
ne strony, b) moga mieé¢ takie wymiary, aby

powierzchnia §lizgowa pomigdzy przyleglymi

przewodami zasilajgcymi mierzona po tuku by-
la wigksza niz szeroko§¢ rowkéw tworzacych
przewody zasilajace, tj. ,,pola” miedzy rowkami

sa szersze niz rowki lub tez c) liczba przewo-
déw zasilajagcych w jednym elemencie z dysza-
mi w stosunku do liczby przewodéw zasilajg-
cych w drugim elemencie z dyszami moze byé
taka, aby woké6t powierzchni §lizgowej 14 zaw-
sze jedna lub wiecej czesci jej ,,p6l” stykaly sie
ze sobg w celu zachowywania wspélosiowosci ele-
mentéw z dyszami.

Bylo juz opisane wyzej, ze przewody zasila-
jace w strefie A i dysze przedzalnicze w stre-
fie B moga mieé¢ postaé otwartych rowkéw lub
posta¢ rurek lub otworéw, jednakze jest oczy-
wiste, ze przewody zasilajgce i dysze przedzal-
nicze moga stanowié kombinacje tych ksztaltéw,
tzn. przewody zasilajace mogg mieé¢ zaréwno
ksztalt rurek lub otworéw, a dysze przedzal-
nicze mogg byé wykonane w jednym elemencie
z dyszami w postaci otwartych rowkéw,
a w drugim elemencie z dyszami w postaci ru-
rek Iub otworéw. ‘

Wyraz ,plastyk” stosuje sie tu w takim sa-
mym znaczeniu, jak przyjeto w wymienionym
wyzej brytyjskim opisie patentowym nr 836555,
i chociaz kazdy element z dyszami bedzie za-
zwyczaj zaopatrzony w pewng, niekiedy na-
wet znaczng liczbe dysz przedzalniczych, to pod
okresleniem, ,zespoly dysz” nalezy rozumieé, ze
obejmuja one pojedyncza dysze w jednym lub
drugim ‘elemencie z dyszami, a pewng liczbe
dysz w innym elemencie z dyszami, podczas gdy
przy wytwarzaniu pewnych produktéw, na przy-
klad strun, mozna zastosowaé jedng dysze
w kazdym z tych elementéw.

Jakkolwiek na rysunku’ nie przedstawiono jak
siatka jest wyciskana, to moze ona byé¢ nacigga-
na na walec ksztaltujacy, umieszczony w zbior-
niku, zawierajagcym ciecz wywolujgcg tezenie
lub ciecz utrwalajacg, w ktérej sa umieszczone
ciggngce ku dolowi walki, ktére odprowadzaja
wytworzong siatke do szpuli lub innego urzadze-
nia magazynujgcego. Alternatywnie walec for-
mujacy moze byé otoczony dwuczeSciowsy cy-
lindryczng czaszg lub butlg wypelniong wywo-
tujgcq tezenie cieczg, elementy ktérej sg po-
lgczone wzajemnie zawiasowo i majq uszczelke
z gumy porowatej przy dolnym koficu, pomie-
dzy ktérym i walcem formujgcym jest prze-
ciggana wytwarzana siatka. Wediug innej od-
miany urzadzenia, siatka plastykowa po wyjs-
ciu z dysz przedzalniczych moze byé utrwalana
badZ za pomocay spryskiwania cieczg chlodzg-
cg lub traktujgca, badZ tez za pomocg dmucha-
nia strumieniem chlodzonego powietrza.



Gdy chce si¢ poddaé wykorficzong siatke za-
biegowi orientacji czgstek, stosowanemu do
wlékien pojedyriczych, to przeprowadza sie ja
pomiedzy watkami: przytrzymujacym i ciggng-
cym, obracajacymi sie z réznymi predko$ciami,
zaleznymi od zgdanego stopnia wyciggniecia
w celu uzyskania wydluzenia zylek siatki bez
wywierania zasadniczo zadnego wplywu na jej
wezly.

Przy wytwarzaniu wyciskanej folii, mopatrzo-

“nej w stanowigce z nig jedna calo§¢ zebra, wy-
stajace z jednej lub z obydwéch jej stron, sto-
suje sie na og6l opisane wyzej urzadzenie do
wytwarzania wyrob6éw siatkowych, za wyjat-
kiem, ze ksztalt dysz w strefie B jest zmodyﬁ-
kowany (fig. 5, 6, 6a, 6b, 7 i 8).

Zbiornik pierScieniowy 18 lub 18a (fig. 6a i 6b)
jest zaopatrywany przez przewody zasilajgce
14a (w postaci rowkéw wykonanych na po-
wierzchniach §lizgowych 14) lub przez rurki lub
otwory 14b (fig. 8), a dzialanie i zachowywanie
sie zasilajgcych kanaliké6w lub otworéw oraz
zbiornika pier§cieniowego jest takie same, jak
wyzZej opisane.

Dysze w strefie B, przeznaczone do wyciska-
nia folii uzebrowanej skladaja sie z pierScie-
niowej dyszy szczelinowej 19, przeznaczonej do
wyciskania cze§ci sktadowej wyrobu w postaci
folii, a w celu zapewnienia formowania Zeber
na jednej lub obydwéch stronach folii wyciska-
nej przez pierScieniowg dysze szczelinowg 16,
sluzg dysze przedzalnicze 20, przeznaczone do
formowania zeber, rozmieszczone na jednej lub
obydwéch powierzchniach dyszy szczelinowej
19, jak to jest pokazane na fig. 6, 7 i 8. Wedlug
odmiennej postaci wykonania dysze do wyeci-
skania ieber mbgq posiadaé postaé rurek 20a
(fig. 6a i 6b), ktére konczg sie wylotami 21,
badz oddalonymi od dyszy szczelinowej 19 (fig.
6a) bgdZz tez przecinaja dysze szczelinowa
(fig. 6b). Przy wytwarzaniu elementéw z dysza-
mi korzystnie jest dotrzeé¢ cala ich powierzchnig
obwodowsg, do wsp6lpracujgcej powierzchni
stozka $cietego, a nastepnie dopiero wykonaé
dysze szczelinowg 19 do wyciskania folii przez
zeszlifowanie promieniowe bgdZ jednej, badZ
tez obydwéch powierzchni obwodowych w stop-
niu réwnym grubo$ci folii jaka ma by¢ wyci-
skana. Dysza szczelinowa 19 do wyciskania folii
moze wiec byé wykonywana tak, aby umie§cié
calg szczeling jako wybranie w wewnetrznym
elemencie z dyszami 1 z przeciwlegla §ciang tej
szczeliny stanowigeg przedluZenie powierzchni

§Hzgowej 14 (strefa A) na elemencie 2 lub tei
takie wybranie moze byé umieszczone na zew-
netrznym elemencie z dyszami 2 z przeciwle-
glym bokiem lub $cianky szczeliny utworzong
za pomoca powierzchni §lizgowej 14 (strefa A)
wewnetrznego elementu z dyszami 1. Wedlug
trzeciej odmiany uwidocznionej na rysunku,
szczelina dyszowa 19 jest utworzona przez wy-
konanie wybrania na powierzchniach obydwéch
elementé6w z dyszami 1 i 2, przy czym powierz-
chnia §lizgowa 14 wypada miedzy powierz-
chniami wybranych §cianek.

Promieniowy luz miedzy §ciankami dyszy
szczelinowej 19 w strefie B moze zmieniaé sie
zaleznie od gruboéci przeznaczonej do wyciska-
nia folii, i podobnie zarys przekroju poprzecz-
nego formujacych zebra dysz 20 (lub 20a lub tez
20b), znajdujacych sie w poblizu szczeliny 19,
moze byé zmieniany odpowiednio do przekroju
poprzecznego uprzednio wyznaczonego dla tych
zeber. '

O ile Zebra majg mieé inne zadanie niz jedy-

nie dekoracyjne i maja byé uformowane tylko

z jednej strony folii za pomocg wyciskania
przez formujace zebra dysze 20 (20a lub 20b)
wykonane w jednym tylko elemencie z dysza-
mi, woéwczas predko§¢ ruchu wzglednego ele-
mentéw z dyszami musi byé nastawna w sto-
sunku do predkoSci wyciskania, tak ze Zebra sg
wyciskane po linii §rubowej o malym skoku,
gdyz w przeciwnym razie zebra moglyby byé
rozmieszczone w spos6b sprzyjajacy rozdziera-
niu folii wzdluz linii zeber. A zatem korzystnie
jest dla wszelkich zastosowan stosowaé formu-
jace zebra dysze 20 (20a lub 20b) po obydwéch
stronach formujgcej folie szczeliny 19, tak ze
zebra zostaja wyciskane jako jedna calo§é z fo-
lia wzajemnie krzyzujac sie¢ po przeciwleglych
stronach folii, przy czym taki uklad wykazuje
sklonno$§é przeciwdzialania rozrywaniu i tworzy
rodzaj siatkowego wzmocnienia folii.

Uzebrowana folia, podczas jej wytwarzania,
moze byé rozdmuchiwana w znany sposéb przez
wprowadzenie powietrza lub gazu o odpowied-
nim nadci$nieniu przez wewnetrzny element
z dyszami 1, na przyklad przez zastosowanie
walu 5, na ktérym jest zmontowany element
z dyszami 1, zaopatrzonego w otwér osiowy lub
przewéd 5a, przez ktéry powietrze lub gaz
wpltywa do wewnatrz rury lub cylindra, wéw-
czas gdy jest on wyciskany.

Gdy urzadzenie ma byé zastosowane do wy-
ciskania rurek lub wezy o stosunkowo malym
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otworze i grubych §ciankach (tj. folii), to stosu-
e sie powietrze lub gaz o malym ‘ci$nieniu lub
wcale nie stosuje sie i wéwczas wat 5 podtrzy-
mujgcy wewnetrzny element z dyszami 1 nie
potljzebuje byé¢ wydrazony w celu doprowadza-
_nia powietrza lub gazu.

Przy wyciskaniu gladkiej folii stosuje si¢ na
og6l opisany wyzej uklad, zwlaszcza opisany
uprzednio uklad do wytwarzania folii uzebro-
wanej z tym wyjatkiem, ze nie przewiduje sie
formujgcych zebra dysz w polaczeniu z przezna-
czong do wyciskania folii pierScieniowg dyszg

szczelinowg w strefie B elementéw z dyszami 1

i2 (fig. 91 14).

Szczelina 19a do wyciskania gladkiej folii mo-
Ze byé utworzona w taki sam sposéb jak opisa-
na wyzej szczelina do formowania folii 19, stu-
zgca do wytwarzania folii uzebrowanej.

Przewody zasilajgce 14a lub 14b (te ostatnie
pokazane na fig. 14), powigzane z powierzchnig
§lizgowa 14 strefy A elementéw z dyszami 11 2,
zostaty juz opisane wyzej.

PierScieniowy zbiornik 18 pokazany na fig. 10
i 11 jest taki jak opisany wyzej, natomiast fig.
12, 13 i 14 pokazuja odmienne ksztalty zbiorni-
k6w 18b i 18c, w ktérych sam zbiornik siega da-
lej w kierunku osiowym, tak ze strefa C zostaje
osiowo poszerzona a strefa B zostaje znacznie
zmniejszona, przy czym formujgca folie szczeli-
na 19a¢ ma minimalng szeroko$§é osiowa i zasad-
niczo stanowi tylko pierScieniowy otwér wyci-
skajgcy folie. Innymi stowy strefy B i C zostaly
polaczone.

W postaci wykonania urzgdzenia przedsta-
wionej na fig. 12, zbiornik 18b (tj. polgczone
strefy B i C) jest wyznaczony przez umieszczo-
ne naprzeciw siebie wkleste §cianki 22, wykona-
ne w wewnetrznym i zewnetrznym elemencie
z dyszami 1, 2 zakonczone pierScieniowg szcze-
ling wyciskajacg 19b. W postaci urzadzenia po-
kazanej na fig. 13 i 14, §cianki 23 zbiornika 18c
(tji. polaczone strefy B i C), sa prostoliniowe,
zblizaja sie do siebie mniej wiecej ré6wnomier-
nie i konczg sie w szczelinie wyciskajgcej 19b.

W celu polepszenia oddzialywania ciernego
na plastyk w zbiorniku 18b lub 18c (tzn. w po-
taczonych strefach B i C) dla zwiekszenia dzia-
lania mieszajgcego i rozprowadzajgcego, §cian-
ki 22 lub 23 zbiornika pierScieniowego mogg by¢
prazkowane, groszkowane lub w inny sposéb
chropowate, jednak nie w takim stopniu, aby

wytwarzaé uzebrowanie lub chropowato$é gtad-
kiej folii wyciskanej przez dysze szczelino-
wa 19b.

Zastrzezenia patentowe

1. Urzadzenie do wyciskania plastykowej
siatki lub folii w postaci rury lub cylindra
za pomocg wspétosiowych, kolowych, wza-
jemnie obracajgcych sie elementéw z dy-
szami, zaopatrzonych w kolowe powierz-
chnie stykajgce sie, stworzgce prewadnice
§lizgowe oraz w obwodowo rozmieszczone
dysze, zasilane plastykiem pod ciSnieniem
z wyciskajacej komory zaopatrujacej po-
przez przewody zasilajace utworzone na
wspomnianej powierzchni §lizgowej, zna-
mienne tym, ze jest zaopatrzone w pier§cie-
niowy przelot lub rowek umieszczony w
strefie prostopadlej do osi wsp6iosiowych
elementéw z dyszami, pomiedzy stykajacy-
mi sie powierzchniami §lizgowymi, a wspom-
nianymi obwodowo rozmieszczonymi dy-
szami, ktoéry to rowek lub przelot dziala ja-
ko posredni zbiornik pier§cieniowy plasty-
ku zaopatrywany przez przewody zasilajgce
z komory zasilajgcej, a ze wzgledu na tar-
cie §cianek zbiornika pierScieniowego wsku-
tek ruchu obrotowego elementéw z dyszami,
plastyk w tym zbiorniku jest wprawiany
w ruch krazacy lub turbulentny i rozpro-
wadzajacy.

2. Urzadzenie wedlug zastrz. 1, znamienne
tym, ze rozmieszczone obwodowo dysze za-
wierajg w kazdym elemencie z dyszami sze-
reg wzajemnie oddalonych, rozmieszczonych
obwodowo przelotéw, tak, ze gdy przeloty
dysz w jednym elemencie z dyszami pokry-
waja sie z przelotami w drugim elemencie
z dyszami to nastepuje wytwarzanie we-
zl6w siatki, a gdy te przeloty nie pokrywa-
ja sig, to wytwarzane zostaja zylki siatki.

3. Urzadzenie wedlug zastrz. 2, znamienne
tym, ze wyciskajace siatke przeloty dysz,
w kazdym elemencie z dyszami sg wykona-
ne w przeciwleglych stykajacych sie po-
wierzchniach tych elementéw i sa zaopa-
trywane w plastyk z pierScieniowego zbior-
czego przelotu lub rowka, poprzez rowkowe
przewody.

4, Urzadzenie wedlug =zastrz. 2, znamienne
tym, ze wyloty dysz w kazdym elemencie
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10.

z dyszami sg zasilane plastykiem z pier-
Scieniowego zbiorczego przelotu lub rowka
poprzez przeloty, rurki lub wiercone otwo-
ry, prowadzace od pierScieniowego zbior-
czego przelotu lub rowka, poprzez elementy
z dyszami do tych wylotéw.

Urzadzenie wedlug zastrz. 4, znamienne
tym, ze wyloty dysz sg oddalone od pier-
niowego miejsca 1lgczenia sie elementéw
z dyszami.

Urzadzenie wedlug zastrz. 1, znamienne
tym, ze rozmieszczone obwodowo dysze za-
wierajg wyciskajgcg folie szczeline pierscie-
niowg, umieszczong miedzy elementami
z dyszami oraz rozmieszczony obwodowo
szereg wzajemnie oddalonych przelotéw,
wykonanych w jednym lub w obydwé6ch
elementach z dyszami, tak umieszczonych
wzgledem wyciskajacej folie szczeliny, ze
wyciskana folia jest wytwarzana ze stano-
wigcymi z nig jedng cato$§é zebrami rozmie-
szczonymi z jednej lub z obydwoéch stron,
przy czym zebra te sg wyciskane przez prze-
loty dysz.

Urzadzenie wedlug zastrz. 6, znamienne
tym, ze wyciskajace zebra wyloty dysz
umieszczone w jednym lub obydwéch ele-
mentach z dyszami, sg zasilane plastykiem
z pier§cieniowego zbiorczego przelotu lub
rowka przez rowkowe przewody, utworzone
na jednej lub obydwéch polozonych naprze-
ciw siebie powierzchniach wyciskajacej fo-
lie szczeliny.

Urzadzenie wedlug zastrz. 6, znamienne
tym, ze wyloty dysz jednego lub obydwéch
elementéw z dyszami sg zasilane plastykiem
z pierScieniowego zbiorczego przelotu lub
rowka poprzez przeloty, rurki lub wiercone
otwory siegajace od pierScieniowego przelo-
tu lub rowka przez jeden lub obydwa ele-
menty z dyszami do wylotéw dysz.

Urzadzenie wedlug =zastrz. 8, znamienne
tym, ze wyloty dysz sa oddalone promienio-
wo od pier§cieniowego wylotu wyciskajace]j
folie szczeliny.

Urzadzenie wedlug zastrz. 1, znamienne
tym, Ze rozmieszczone obwodowo dysze za-
wierajg pier§cieniowg wyciskajacg folie
szczeline o gladkich Sciankach umieszczong
miedzy elementami z dyszami, przez ktoéra

11.

12.

13.

14.

15.

plastyk jest wyciskany z pier§cieniowego
zbiorczego przelotu lub rowka, w celu wy-
twarzania gladkiej folii w postaci rury.

Urzadzenie wedlug zastrz. 1 — 10, znamien-
ne tym, ze zaopatrzona w przewody zasila-
jace powierzchnia §lizgowa, pierScieniowy
zbiorczy przelot lub rowek oraz rozmiesz-
czone obwodowo dysze przedzalnicze, sg -
umieszczone w frzech oddzielnych strefach
elementéw z dyszami, ktére to strefy lezg
w kolejno po sobie nastepujacych plasz-’
czyzn prostopadlych do osi tych elementéw,
przy czym szerokos¢ w kierunku osiowym
kazdej ze stref jest tego samego rzedu.

Urzadzenie wedlug zastrz. 1 — 10, znamien-
ne tym, ze zaopatrzona w przewody zasila-
jace powierzchnia S$lizgowa, pierScieniowy
zbiorczy przelot lub rowek oraz rozmiesz-
czone obwodowo dysze przedzalnicze sg
umieszczone w trzech oddzielnych strefach
elementéw z dyszami, ktére to strefy lezg
w kolejno po sobie nastepujacych plaszczy-
znach prostopadlych do osi tych elementéw,
przy czym szeroko$é w kierunku osi pier-
§cieniowej strefy zbiorczej jest wieksza w
poréwnaniu z szeroko$cig strefy dysz, przy
czym ta ostatnia strefa jest zmniejszona do
minimum.

Urzadzenie wedlug zastrz. 1 — 12, znamien-
ne tym, ze przewody zasilajgce w kazdym
z elementéw z dyszami, gdy majg one
ksztalt otwartych rowkéw wykonanych na
powierzchniach §lizgowych tych elementéw,
sa przeciwnie pochylone niz przewody za-
silajgce drugiego élementu z dyszami w ce-
lu unikniecia zaczepiania sie lub zazebiania
sie pomiedzy powierzchniami §lizgowymi.

Urzadzenie wedlug zastrz. 1—12, znamien-
ne tym, ze przewody zasilajace w kazdym
elemencie z dyszami, wéwczas gdy majg one
postaé otwartych rowkéw wykonanych na
powierzchniach §lizgowych, majg takie wy-
miary, iz szeroko§é kazdego z nich jest
mniejsza, niz powierzchnia §lizgowa lub od-
stepy miedzy sasiednimi rowkami, tak ze
uniemozliwienione zostaje zaczepianie sie
lub zazebianie powierzchni $lizgowych.

Urzadzenie wedlug zastrz. 1 — 12, znamien-
ne tym, ze przewody zasilajgce w elemen-



tach z dyszami, wéwczas gdy maja one po-
staé otwartych rowkéw wykonanych na po-
wierzchniach §lizgowych, sa umieszczone
w taki sposéb, ze liczba i wzajemne odleglo-
§ci przewodéw zasilajacych w jedny/m ele-
mencie z dyszami réinia sie od liczby
i wzajemnych odlegtoSci przewodéw za-
silajagcych w drugim elemencie z dy-
szami, a to w tym celu, azeby do-
kola powierzchni §lizgowych istniat za-
wsze jeden lub wiecej odcinkébw powierz-

J /

chni §lizgowej kazdego elementu z dyszami,
ktére sie¢ wzajemnie stykajg w celu utrzy-
mywania wsp6losiowo$ci elementéw z dy-
szami, w celu zapobiegania zaczepianiu sie
lub zaze¢bianiu powierzchni $lizgowych.
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