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Wynalazek ninlejszy dotyczy wytwarzania
tikanin, a jego celem jest produkowanie siatki
lub podobnej do siatki tkaniny, przy wytwarza-
niu ktérej zostaja wyeliminowane normalue
zabiegi przetykania, przedzenia wibkien lub
przedzy i nastepujacego po tym produkowania
tkaniny za pomocq tkania, dzialania lub skre-
cania (jak przy wytwarzaniu koronek) lub in-
nych sposob6éw, za pomocy ktérych jest zazwy-
czaj wytwarzana badZ tkanina, badZ siatka,
bgdZz inny wyréb, przy czym ten mowy wy-
réb jest produkowany wedilug niniejszego wy-
nalazku za pomocy wyciskania w spos6b ciagly
plastykowych elementéw liniowych, przeznaczo-
nych na zylki tworzace oczka siatki i powo-
dowania krzyzowania sie¢ i przylepiania tych
zylek w postaci tkaniny.

Proponowano juz produkowanie plastykowej
siatki lub podobnej do siatki tkaniny za pomoca

. wyciskania zylek lub pojedyhczych wibkien

z dwoéch prostoliniowych zespolow dysz lub
dysz przedzalniczych, poruszajacych sie rTu-
chem nawrotnym w kierunku prostopadiym do
kierunku wyciskania zylek, ukladania tych zy-
tek na tas$mie lub walcu w taki sposéb, aby
sie wzajemnie stykaly lub na siebie nakiadaly,
tak ze zylki lgczg sie wowcezas ze soba na tej
tasmie lub walcu w celu tworzenia weztéw lub
wzajemnych skrzyzowall oraz w celu suszenia,
chlodzenia lub innego utrwalania uzyskiwanej
w ten sposéb siatki. .
Wpynalazek niniejszy réini sie¢ od podenej
wyzej propozycji tym, ze wildkna lub zylki
wychodzg ze wspdlosiowego, -kotowego zespoiu
dysz przedzalniczych umieszczonych w obra-
cajgcych sie elementach, ktére sg umieszczone
dokladnie wspélosiowo oraz, ze wibkna lub
zytki wychodzg z dysz przedzalniczych ponizej
elementéw, w ktérych.sa osadzone dysze prze-
dzalnicze w celu nakladania si¢ jedne na dru-
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gle tuz pod tymi elementami w celu utwo-
rzenia sklejanych polgczen.

Wynalazek obejmuje wytwarzanie plastyko-
wej siatki lub podobnej do siatki tkaniny za

" pomocg wyciskania w sposéb ciagly plastyku

przez dwa wzajemnie promieniowo oddalone
zespoly dysz rurkowych, dysz przedzalniczych
umieszczonych na lub w dwéch wspélosiowych,
kolowych elementach, ktére obracajg sie wza-
jemnie w kierunku prostopadlym do kierunku
wyciskania poprzez polozenia, w ktérych wylo-
ty dysz przedzalniczych kazdego zespolu prze-
chodza naprzeciw siebie (tj. znajdujq sie w re-
jestrze) tak, iz podczas wzajemnego przesuwa-
nia sie elementéw z osadzonymi dyszami prze-
dzalniczymi =zostajg wycisikane posaczegblne
zylki tworzace oczka slatki ukladajgq sie jedne
na drugich ponizej elementéw z osadzonymi
dyszami przedzalniczymi w celu ubworzenia
wezt6w lub wzajemnych skrzyzowan siatko-
wych za pomocy sklejajacego zetkniecia.

Gdy. wycisniete zykki nitek zostaly polaczone,
tworzge siatke, to nastepnie utrwala sie je za
pomocy traktowania, zaleznego od rodzaju i wy-
magait poszczegblnego zastosowanego plastyku,
a utrwalony plastyk jest rozciggany za pomoca
odpowiedniego urzadzenia rtozciagajacego lub
przytrzymujacegn i odbierajaqego. .

Termin ,zespél dysz przedzalniczych” zostal
tu zastosowany. w opisie i zastrzezeniach pa-
tentowych w tym znaczeniu, ze jak zwykle
kaidy element bedzie zawieral znaczna liczbe

dysz przedzalniczych, ale rozumie sig, ze ,zes-.

p6l” moze zawiera¢ réwniez minimalnie jedng
tylko dysze przedzalnicza na jednym zaopatrzo-
nym w dysze przedzalnicze elemencie, prze-
miesaczajacym sie wzgledem pewnej liczby dysz
przedzalniezych umieszczonych na drugim ta-
kim elemencie i wspélpracujacym z tymi dysza-
mi zgodnie z liczbg 2ylek zastosowanych do
wykonywania tej tkaniny siatkowej.

Pod terminem ,w rejestrze”, zastosowanym
w opisie i w zastrzezeniach patentowych rozu-
mie si¢ to wzajemne polozenie otworéw dysz
przedr'a;lnluych odpowiednich zespoléw przy.
ich przemieszczaniu sie, przy ktérym otwory te
wzajemnie mijajq ei¢ z otworami wystarcza-
jgco do nich bliskimi, aby mozna bylo spowo-
dowaé to, 2e plastykowe 2ylki wyciéniete z jed-
nego zespolu dysz uderzaja o zykki i przyle-
plajg sie do Zylek wyciknietych z drugiego zes-
polu, ponidej zaopatrzonych w dysze przedzal-
nicze elementéw, a to w celu tworzenia wez-
16w lub skrzyiowafi siatki.

Pod terminem ,plastyk” (stosowanym tu
i w zastrnzezeniach patentowych) rozumie sie
syntetyczne termoplastyczne tworzywo sztuczne
dajace sie topi¢ lub wyciskaé pod :cisnieniem
w stanie stopionym przez dysze przedzalnicze
i tezejgce pod dzialaniem czynnika chlodzacego
przy wychodzeniu z dysz. Odpowiednie mate-
riaty termoplastyczne obejmujg poliamidy lub

- superpoliamidy- takie jak nylon, polistyreny,

politen. itp.

Dalsze cechy znamienne wynalazku zostang
podane w dalszym ciagu opisu.
. Na rysunkach fig. 1 jest rzutem z przodu
w przekroju jednej postaci wykonania urza-
dzenia wyciskajgcego wedlug wynalazku, po-
kazujacym wspélosiowe kolowe elementy zaopa-
trzone w dysze przedzalnicze, fig. 2 jest rzu-
tem z dolu odpowiadajgcym fig. 1 przedstawia-
jacym jedng postaé promieniowego i obwodo-
wego wzajemnego rozstawienia jednego zespolu
otworéw dysz przedzalniczych, fig. 3 jest czes-
ciowym rzutem z przodu w zwiekszajacej po-
dzialce dolnej czeSci urzadzenia wyciskajacego

‘1 dysz wyciskajacych przedstawionych na fig. 1,

fig. 3a jest czedciowym rzutem z przodu w prze-
kroju i w zwiekszajacej podzlalce, przedsta-
wiajgcym zaopatrzone w dysze przedzalnicze
elementy oraz rurkowe dysze przedzalnicze
widziane na fig. 1 i 3, fig. 4, 5 i 6 sg wykre-
sami niektérych z réznych wzoréw siatek, ja-
kie mozna wytwarza¢ wedhug niniejszego wyna-
laziku, fig. 7 i 8 sa perspektywicznymi progre-
sywnymi mzutami, przedstawiajagcymi charakter
wyciskania jaki zachodzi przez oddalone od
siebie ukoéne otwory dysz przedzalniczych. Dla.
wiekszej przejrzystofci rysunku rzuty te sg po-
kazane w prostoliniowym rozwinieciu elemen-
téw zaopatrzonych w dysze przy jednym ele-
mencie nieruchomym, a drugim poruszajgcym
si¢ wraz ze skrzyZowaniami lub weztami siatki,
tworzacymi sie bezpoérednio na zewngtrz wy-
lotébw dysz przedzalniczych. .

- Przy wykonywaniu wynalazku zgodnie ze
sposobem wyciskania stopionego tworzywa, opi-
sanego tytulem przykladu (fig. 1, 2 i 3), w kt6-
rym zostaly zastosowane piersicieniowe wsp6i-
osjowe zespoly wyciskajacych dysz przedzalni-
czych, a pomiedzy ktérymi zachodzi ciggle
obrotowe przemieszczanie prostopadie do kie-
runku wyciskania, przeznaczony do wyciskania
plastyk jest zawarty w glowicy lub cinienio-
wym pojemniku lub  zbiorniku, lub tez leju
(nie pokazanym na rysunku), ktéry jest oto-
czony plaszczem ogrzewajacym lub jest ogrze-
wany w dowolny odpowiedni sposéb wedlug



znanej praktyki. Ze zbiornika prowadzi odpo-
wiednio podtrzymywany przew6d 1, w ktérym
jest osadzony $limak wyciskajacy 2, obracajacy
sie¢ W spogéb ciagly w znany spos6b w celu
zapewnienia wymuszonego zasilania ze wspom-
nianego zbiornika. Koniec przewodu 1 dostarcza
materiat- do komory zasilajacej poprzez gesta
siatke i plytke rozdzielajgca 3a. Komora 3
jest zaopatrzona w ogrzewany elektrycznie
plaszez 3b lub inny element ogrzewajacy 'w celu
utrzymywania odpowiedniej temperatury wy-
ciskania plastyku, dostarczanego za pomocy
Slimaka 2. Go6rna cze§¢ komory 3 zaopatrzona
jest w diawik i lozysko 3¢ dla pionowego obra-
" cajgcego sie watu 4,.a dolna jej cze$é jest po-
taczona z komora wyciskajacq przymocowang
za pomoca gwintowanej szyjki lub w inny
sposdb, przy czym te dwie komory 3 i 5 sg
mocno podtrzymywane wraz z przewodem 1
w ramie lub podstawie w dowolny ' sposéb.
Alternatywnie maszyna wyciskajgca dowolnego
uszczelnionego typu moze byé zastosowana wza-
mian maszyn przedstawionej na fig. 1.

Wnetrze komory 5 zaopatrzone jest w po-
chylong $ciane 5a, a opiera sig ona w taki
sposéb na zewnetrznym zaopatrzonym w dy-
sze elemencie pierscieniowym 6, Ze moze on
obracaé sie dokcla osi walka 4. Na przyklad
dolny koniec komory 5 moze byé zatoczony
w celu przyjecia skierowanego ku gorze pier-
$cieniowego kolnierza, przewidzianego mna ele-
mencie 6 z dyszami przedzalniczymi, ktéry to
element na zewnetrznym swym obwodzie zao-
patrzony jest w rowek obwodowy 6a. Dzielony
cylinder lub tuleja jest w sposéb umozliwia-
jacy zdejmowanie zacisnieta dokola kadluba
komory 5 i otacza element 6 z dyszami prze-
dzalniczymi, wskutek czego umozliwione zostaje
usuwanie elementu z dyszami i zastepowanie
go innym elementem zaopatrzonym w inny zes-
poél dysz przedzalniczych. -

Cylinder 7 jest ogrzewany elektrycznie lub
w inny spos6b za pomoca plaszcza 8 i zaopa-
trzony jest w zebro lub wystep 7a umieszczony
w rowku 6a. Zebro to i rowek stuzg jako obwo-
dowe prowadzenie i podparcie obracajacego sie
elementu 6 zaopatrzonego w dysze.

Dolny koniec wewnetrznej obwodowej Scian-
ki 6b koficzy sie pierScieniowg zukosowang lub
walcowa czeScia prowadzaca 9 (fig. 1 i 3),
w ktérej wykonany jest zespét obwodowo roz-
stawionych rurowych przewodéw lub otwordéw
10 dysz przedzalniczych o odpowiednim zary-
sie przekroju poprzecznego. Element 6 z dy-
szami moze byé obracany za pomocg dowolnego,

nadajacego si¢ do tego celu elementu, na przy-
ktad do jego dolnej strony moze byé przy-
mocowane koto lancuchowe 11, lafncuch 1Ila,
ktérego =zostat poprowadzony dokota innego
kola laficuchowego (nie pokazanego na rysun-
ku) napedzanego poprzez przekladnie zebaty -
od silnika elektirycznego o zmienianej liczble
obrotéw lub od innego zr6édia napedu.

Na wale 4 jest osadzony wymienny wew-
netrzny lub podobny do rdzenia kolowy ele-
ment 12 zaopatrzony w dysze przedzalnicze,
ktéry wspodlpracuje z zewnetrznym elementem
6 zaopatrzonym w dysze, a te dwa zaopatrzone
w dysze elementy wspélosiowo stykajg sie ze
soba z mozno$cig wzajemnego przesuwania sig.

Dolny koniec stozkowego elementu 12, two-
rzacego wewnetrzny element zaopatrzony w dy-
sze, konczy sie kolowa lub pierécieniowg cze$-
ciag prowadzaca 13, ktéra ma zbiezno§é doklad-
nie taky samg, jak zbiezno§é czeSci prowa-
dzacej 9 elementu 6 z dyszami, i te dwie’ czesei
prowadzace sg starannie dopasowane w celu
uzyskania wzajemnie obracajacych sig, styka-
jacych sie ze sobg brzegéw lub powierzchni.

Element 12 jest zaopatrzony w zespél roz-
stawionych rurowych dysz pu'zqdzalmczych lub
przewodéw 14 umieszczonych promieniowo na-
przeciw zespolu 10 otworéw elementu 6
i w pewnej od nich odlegloéci. Przewody 10
i 14 maja ksztalt pochylo zbiegajacych sie ru-

‘rek lub otworéw, wyloty ktérych sa wza-

jemnie oddalone, spotykajac si¢ $cifle w poblizu
jednej z dwoch stron krzywoliniowej powierz-
chni dzielagcej, pomiedzy elementami 6 i 12
(fig. 3a).

Wal 4 jest zawieszony na biezni 15 kulko-
wego lub wateczkowego lozyska oporowego po-
wyzej dlawika 3c komory zasilajacej 3, goérny
jego koniec jest podtrzymywany w lozysku 16,
a druga bieznia oporowa jest przewidziana
w miejscu 17.

Pomiedzy tymi dwiema biezniami lozysko-
wymi jest zakolkowane na wale 4 kolo lan-
cuchowe, jako element do nadawania ruchu
obrotowego temu watowi. Rancuch 18a moze
by¢ napedzany z tego samego lub innego Zrédia
mocy niz lahcucha 1la, takiego jak silnik elek-
tryczny o zmienianych obrotach.

Z obydwéch stron tego kola laﬂcuchowegO<
wal jest nagwintowany w celu nakrecenia na-
kretek i przeciwnakretek 19 i 19a, nastawiaja-
cych dysze przedzalnicze. Za pomocg wzajem-
nego przestawiania tych nakretek utrzymywa-
na jest wlasciwa wspblpraca §lizgowa pomie-
dzy stykajacymi si¢ powierzchniami na czes-
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ciath prowadzacych 10 i 12 zewnetrznego i wew-
netrznego elementu, zaopatrzonych w dysze
przedzalnicze.

Jezeli przyjmiemy, ze elementy 6 i 12 sa
obracane w sposO6b ciagly za pomocg ich ko6t
laficuchowych, w kierunkach przeciwnych (tak
jak pokazuja sirzatki na fig. 2) i z ta sama
liczbg obrotébw na minutg, to podczas pracy
urzadzenia siatka bedzie wyciskana z dysz
przedzalniczych, z ktérych sa wyciskane zylki
w postaci krzyzujgcych sie linii Srubowych
o przeciwnych kierunkach zwojowoéci. W odpo-
wiednio stopionym stanie plastyk jest thoczo-
ny z rury 1 za pomoca S$limaka 2, poprzez
komore zasilajaca 3 i 5. Gdy plastyk dochodzi
do gbérnych wlotow obydwo6ch zespoléw dysz
przedzalniczych zostaje poprzez nie przeciska-
ny i jest w sposdb ciqgly wyciskany przez
dolne wyloty dysz przedzalniczych. Woéwczas,
gdy dysze przedzalnicze 10 i 14 odpowiednich
zespol6w przechodzg we wzajemny rejestr,
zlewajgce sie strumienie plastyku wychodza
poprzez tworzace pare dysze przedzalnicze, na-
tomiast gdy nastepuje dalszy obrot potaczone
strumienie zostang rozdzielone gdy dysze prze-
dzalnicze 10 i 14 ming rejestr i zaczng prze-
biega¢ droge pomigdzy dyszami przqdzalniczy-
mi kazdego zespolu na elementach 6 i 12. Pod-
czas przechodzenia przez rejestr zespolow dysz
przedzalniczych, gdy ich wyloty juz minely sie
wzajemnie, strumienie plastykowe sa wyciskane
pochyls wzgledem siebie tak, ze tworza sie
skrzyzowania siatkowe (wezly), gdy spotykaja
sie rmoztopione strumienie plastyku, natomiast
podczas okresu nieznajdowania sie w rejestrze
kazdy zespél dysz przedzalniczych bedzie wy-
twarzat zytki lub boki oczek.

Gdy wyciskanie trwa w spos6b ciggly pcdczas
procesu obracania sie, to dysze przedzalnicze
beda w sposob ciagly i na przemian wytwa-
rza¢ skrzyzowania i boki oczek i w ten sposob
tworzy¢é siatke w ksztalcie rury, przy czym
zewnetrzny zesp6ét wibkien lub zylek nawija
sie ‘dokota zespolu wewnetrznego. Oczka majg
ksztalt podobny do rombéw, a ich wielkosé
bedzie zalezala od wielkoéci odstepéw lub po-
dziatki dysz przedzalniczych zespoléw tych dysz,
a kat wzniosu linii §tubowych lub pochylenia
iylek bedzie zalezal od szybkoéci obrotu —
i wieksza jest predkos$é, tym mniejszy be-
dzie kat lub podziatka krzyzujacych sie Llindi
srubowych 2ylek, natorniast odpowlednio im
mniejsza jest predkosé obracanfa sie, tym wiek-
szy otrzyma sie kat wzniosu linii Srubowych
tylek plastykowych.

" Tkanina w tfen sposéb wytwarzana bedzie
miata ksztait rury, ale rura ta moze byé roe-
cieta wzdluznie w celu otrzymania plaskiej
tkaniny, tak jak to odbywa sig przy znany'm
wytwarzaniu tkanin workowych.

Tkanina jest nastepnie poddawana traktowa-
niu zestalajacemu lub utrwalajacemu, za po-=
moca natryskiwania ciecza chiodzacq lub -za-
nurzania ‘do cieczy chlodzacej w ebiorniku
umieszezonym tuz pod dyszami przedzalniczy-

Opisane wyzej pierécieniowe urzgdzenie wy-
ciskajgce jest zainstalowane ponad kapielg 23
cieczy chtodzacej, ktéra moze byé woda lub
inna ciecz nadajgca sie do zestalania réznych
plastykéw po wyciSnieciu ich z dysz przedzal-
niczych. Alternatywpgie chilodzenie lub zestala-
nie siatki moze odbywaé sie za pomoca spry-
skiwania jej chlodzacg ciecza lub za pomocg
wystawiania jej na dziatanie strumieni zimne-
go powietrza lub gazu.

W kapieli chiodzacej lub w potaczonej z nig
lub sgsiadujacej z nig strefie spryskiwania lub
chtodzenia sa przewidziane walki odprowadza-
ce (nie pokazane na rysunku) lub elementy
réwnowaime, przeznaczone do odbierania i pod-
trzymywania tkaniny w spos6b podobny do
sposobu przyjetego przy wytwarzaniu - tkanin
znanego rodzaju. ‘

Gdy workowa siatka opuszcza urzgdzenie
wyciskajace, zostaje weciggana na walcowsy for-
me lub ndzen 20, zawieszony na osadzonej na
tozysku kulkowym obsadzie 21 i przeznaczony
do zachowywania $rednicy tkaniny workowej
podczas tezenia i zapewnienia ]e] réwnomier-
nego odprowadzania.

Walcowa forma moze byé otoczona elemen-
tem pierécieniowym 22, pomiedzy ktérym a wal-
cem przechodzi siatka i na ktérej pierscien 22
jest osadzony z odpowiednim tarciem.

Przyjmujac,” ze wymagana jest koficowa plas-
ka tkanina, wskazane jest zainstalowanie tna-
cego lub przecinajacego koélka ponizej walco-
wej formy 20.

Przecieta lub nie przecig¢ta tkanina jest ciag-
niona ku dotowi poprzez odprowadzajace wakki
napedzane przez zmieniajace predkosé elemen-

"ty od odpowiedniego Zrédia mocy. Z tych wai-

kéw tkanina jest kierowana na zewnairz na
przyklad poprzez walki kierujace (nie poka-
zane na rysunku) do odpowiedniego miejsca
ladowania lub skladowrania.

Zaobserwowane wzostalo, ze dla kaadej danej
szybkosci wyciskania i szybkosci wzglednego
przemieszczania sie dysz przedzalniczych, -po-
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wierzchnia przekroju poprzecznego zylek oczek
moze byé amniejszana, a wielkes¢ oczek tka-
niny tak wyciskanej moze byé zwiekszana za
pomocy odpowiedniegor zwiekszania szybkosci
obrotu walkéw - odprawadzajacych.

Wzgledny -poprzeezny ruch obrotowy zespo-
16w dysz przedzalniczych moze odbywaé sie
réznymi sposobami podanymi nizej.

a) Zaopatrzone w dysze przedzalnicze ele-
menty moga obracaé sie w sposbb ciggly
w przeciwnych kierunkach z ta, samga pred-
koscia.

b) Elementy te moga obracaé sie w sposob
ciagly w przeciwnych kierunkach z réznymi
predkoéciami.

¢) Elementy te mogg obracaé sie w sposob
ciagly w tym samym kierunku, ale z réznymi
predkoéciami w taki spos6b, ze jeden zesp6l
dysz przedzalniczych stopniowo dogania drugi
zesp6t w celu zajmowania potozen rejestru i po-
tgczen poza rejestrem.

d) Z tych dwé6ch zaopatrzonych w dysze
przedzalnicze elementéw jeden moze byé nie-
ruchomy, a drugi moze obracaé¢ sie w sposéb
ciaggly, gdy nieruchome dysze przedzalnicze
bedag wytwarzaé wzdiuzne zyitki, a dysze ru-
chome beda wyciskaé zyltki Srubowe lub po-
chylone.

Gdy dysze przedzalnicze nie poruszajg sig
z tq samg predkoécia i gdy jeden ich zespél
jest nieruchomy, to znaczy gdy porusza sie
z wiekszg predkoscia lub gdy poruszajaca sie
dysza przedzalnicza wyciska diuzsze wiékna lub
zylki niz zylki wyciskane przez wolniej poru-
szajace sie lub nieruchome dysze przedzalnicze
i w zwigzku z tym bedzie potrzebna wigksza
ilo$é plastyku, to jest on wbéwcezas dostarczany
przez wykonanie tych dysz o wiekszym prze-
kroju poprzecznym niz 2zespél dysz nierucho-
mych lub poruszajacych sie wolniej.

Z poszczegblnych podanych wyzej rodzajow
przemieszczania mozna bedzie wywnioskowac,
ze wzory wyciskanych tkanin mogg sie znacz-
nie zmiendaé. ) .

Rurkowe dysze przedzalnicze odpowiednich
zespoléw moga byé identyczne lub tez zarys
przekroju poprzecznego dysz i jego pole w jed-
nym zespole moze rézni¢ sie od zarysu i pola
przekroju poprzecznego dysz przedzalniczych
drugiego zespolu.

- Srednica pierscieniowych zespoléw dysz prze-
dzalniczych nie potrzebuje byé rozstrzygajacym
czynnikiem odno$nie wymiaréw siatki, ponie-
waz wymiary te moga byé zmieniane powaznie
na przyklad za pomocs stosowania matych pred-

koéci wzglednych przemieszezah si¢ w . polgcze-
niu  z -blisko -siebie rozstawionymi ,dyszami
przedzalniczymi.

Reprezentatywne wazory tkanin zostaly po-
kazane na fig. 4 — 6, jako przyklady zastoso-
wania niektoérych z réinych przemieszezan dysz
przedzalniczych. Na fig. 4 jest pokazana tka-
nina, w ktérej wzdiuzne zylki wychodzg z nie-
ruchomych dysz, a idace stromo do gory.sru-
bowe zylki wychodza z dysz ruchomych. Na
fig. 5 jest pokazana tkanina jako produkowana
wbéwczas, gdy obydwa zespoly dysz przedzal-
niczych obracaja sie w przeciwnych kierun-
kach, natomiast gdy dysze przedzalnicze poru-
szajg sie¢ w tym samym Kkierunku ale z rée-
nymi predkosciami, to wytwarzana zosta-ie tka-
nina pokazana na fig. 6.

Podstawowa zasada i przebieg procesu wed-
tug wynalazku sg przedstawione przykiadowo
na fig. 7 i 8, na ktérych sg pokazame. etapy
wyciskania plastyku z dysz przedzalniczych 10
i 14 umieszczonych w elementach 6 i 12, a dla
przejrzysto$ci rysunku zaopatrzone w dysze
elementy sa pokazane w rozwinieciu, przy czym
element 6 przesuwa sig, a element 12 jest nie-
ruchomy.

Na fig. 7 dysze przedzalmcze 10 i 14 wza-
jemnie sie mijaja i zachodzi zlewajace. sie
wyciskanie, gdy wyciskany produkt opuszcza
wyloty dysz przedzalniczych, azeby w ten spo-
s6b stworzyé spajany lub sklejany styk krzy-
zujgcych . sie czesci lub wezldw a siatki. Na
fig. 8 zespoly dysz przedzalniczych wzajemnie
sie¢ oddalily od polozenia rejestru i zachodzi
niezalefne wyciskanie zylek b tworzagcych oczka
siatki. Gdy wyloty dysz przedzalniczych kazdego
zespolu przechodzq naprzeciw odstepéw pomie-
dzy dyszami przedzalniczymi zespotéw 10 i 14,
kazda dysza przedzalnicza dziata jako nieza-
lezna (nie powodujaca zlewania sie) jednostka,
a gdy wyciskanie | poprzeczne przemieszczanie
sig jest jednoczesnie kontynuowane, rozchodzace
sie zylki b i b oczka . zostajg tworzone dopéty,
dopoki dysze przedzalnicze jednego zespolu -
enéw nie znajdq sie¢ naprzeciw dysz drugiego
zespolu, gdy produkty wyciskane z przeciwleg-
tych dysz przedzalniczyeh odpowiedniego zespo-
tu zostana skierowane jedne na drugie i zetkna
sie oraz zlacza lub zlepig wzajemnie w celu
utworzenia nastepnych krzyZujacych sie czesci
lub wezléw a oczka, przy czym ten proces zle-
wajgcego sie i krzyzujacego wyciskania oraz
wyciskania zylek stale powtarza sie w sppséb
przedstawiony na fig. 8. Na fig. 7 i-8 dysze
przedzalnicze 10 poruszajac sie w sposép ciagly
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I obracajac sie wija strome Srubowe zylki do-
kota i wpoprzek wwmdiuinych zylek wyciska-
nych za pomocg nieruchomych dysz przedzalni-
czych 14.

Zamkniete ksztaltowe przewody lub przejécia
dysz przedzalniczych moga by¢é wykonane
w zaopatrzonych w dysze elementach oraz wy-
tozone rurkami (az do érednicy bandzo malej
wielkosci ‘igly do zastrzykéw), przy czym dolna
granica ich wymiaréw jest wyznaczona za po-

mocg prébowania wyciskania przez nie kamdego‘

poamegél.nego plastyku.

Siatki wytwarzane wedlug miniejszego wyna-
lazku moga byé tak grube, aZeby byé mniej
wiecej sztywnymi lub tez moga one byé w roz-
nym stopniu elastyczne, a przy najdrobniejszych
oczkach tkanina ta moze byé¢ tak elastyczna,
ge moze spadnaé w faldach lub moze nadawaé
sie¢ do drapowania.

Ksztalt lub wielko§é oczek s1atkl tak wy-
ciskanej mogq byé zmieniane za pomocg za-
stosowania naciaggania dostosowanego do zmie-
niania ksztaltu oczek lub wydiuzania zylek
- oczek, gdy stosuje sie¢ dajgcy sie rozciggaé
plastyk, jak na przyklad nylon, politen lub
plastyk podobny.

Zastrzezenia patentowe

1. Spos6b wytwarzania siatki lub podobnej do
siatki tkaniny za pomoca wyciskania poje-
dyriczych nitek plastycznego materialu po-
Pprzez zespoly dysz przedzalniczych lub z wy-
lotéw tych dysz, ktére sg wzajemnie prze-
suwane w kierunku prostopadiym do kie-
runku wyciskania, tak ze wyciskana poje-
dyficza nitka wyplywa mna krzyz jedna
z drugg w postaci siatki i tworzy wezly
lub skrzyzowania siatkowe za pomoca przy-
lepiania si¢ przed ochiodzeniem lub utrwa-
leniem plastyku, znamienny tym, ze tworzy
sie w sposéb ciagly splot workowej siatki
za pomocy kierowania dwéch zespotéw poje-
dyficzych nitek w postaci strug, spotyka-
jacych sie na wspébiosiowych promieniowo
rozstawionych . torach, - tak ze zewnetrzny
zespél wylaniajacych sie z dysz strug po-
jedyficzych nitek owija sie dokola i uderza
0 pojedyficze nitki wewnetrznego zespolu

- strug nitek, gdy wyloty dysz znajdujg siq

' w rejestrze, a to w celu spowodowania

tworzacego wezly sklejania przez zetknigeie
- 8le, w celu stworzenia omawianego splotu
- statkowego. :

2. Urzadzenie do stosowania sposobu wediug
- zastrz. 1, znamienne tym, ze wyposaZone
jest w dwa zaopatrzone w dysze przedzal-
nicze elementy (6, 12), w mechanizm do
obracania obydwoch lub tez tylko jednego
z tych elementéw wzgledem drugiego, w dwa
zespoly otworéw lub rurek (10, 14) o krzy-
Zujacych' sig osiach, przy czym jeden zesp6i
przechodzi pochylo przez. kazdy z elementéw
(6, 12). i ma wyloty dysz przedzalniczych
odpowiednich zespo&(yw prlommmowo roz-
stawione po przeciwleglych sfronach po-
wierzchni oddzielajacej .obydwa zespoly na
dolnej lub zewnetrznej ich ‘stronie, oraz
-w elementy takie, jak element (23) do chlo-
dzenia lub utrwalama wyciémetej workowej
siatki plastykowej. -

3. Urzadzenie wedtug zastrz. 2, znamienne tym,
ze wyposazene jest w mechanizm do.obra-
cania w sposob ciggly obydwdch zaopatrzo-
nych w dysze elementoéw (6, 12), w kierun-
kach przeciwnych.

Urzadzenie wedlug =zastrz. 2, - znamienne
tym, ze wyposazone  jest w mechanizm do
obracania w sposéb ciggly obydwéch zaopa-
trzonych w dysze elementéw (6, 12) w tym
samym kierunku ale z réznymi predkoécia-
mi. :

5. Urzgdzenie wedtug zastrz. 2, znamienne tym,
ie wyposazone jest w mechanizm do obra-
cania w sposob ciggly jednego zaopatrzonego
w dysze elementu oraz do utrzymywania
w stanie spoczynku dlruglego takiego ele-
mentu.

6. Urzadzenie wedlug zastrz. 2, mamien.ne tym,
ze wyposazone jest w elementy do odpro-
wadzania siatki w dét od dysz przedzalni-
czych na rdzehn (20), pomiedzy ten rdzeh
i pierscien (22) wobéwczas gdy siatka jest
chiodzona lub utrwalana.

7. Urzadzenie wedlug zastrz. 2, znamienne tym,

. Ze wyposazone jest w elementy do rozeiaga-
nia plastykowej siatki, 'w celu prostowania
zylek jej oczek.

Plastic Textile Accessories
Limited

Zastepéa:- mgr inz. Adolf Towpik
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