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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest druciana plecionka oraz sposéb i urzadzenie do wytwarzania dru-
cianej plecionki, ktéra moze by¢ w szczegolnosci stosowana do zabezpieczania drég i obiektéw ko-
munikacyjnych przed zsypywaniem sie odtamkéw skalnych ze zboczy skalnych, zabezpieczania wa-
tow i brzegoéw ciekéw przed dewastacjg przez zwierzeta (np. bobry) oraz jako element systemu za-
bezpieczen (stabilizacji) skarp przed ruchami mas ziemnych.

Znane sg w stanie techniki rozwigzania stosowane do zabezpieczen skarp i zboczy przed ob-
rywami skalnymi oraz ruchami mas ziemnych. Przyktadowe rozwigzania znane ze stanu techniki po-
kazane sg na rysunkach od 1 do 5. Stosowane sg np. siatki o oczkach kwadratowych. Siatki takie,
tzw. siatki ogrodzeniowe sg wykonane ze sko$nie wygietych drutéw przewleczonych pomiedzy sie-
bie (rys. 1). W siatce takiej stosuje sie druty o niskiej wytrzymato$ci na rozcigganie. Siatki takie majg
matg nosnos¢é (mate mozliwosci projektowe), wynikajgcg z matej wytrzymatos$ci na rozcigganie zasto-
sowanego do ich produkcji drutu. Przytozenie do tego rodzaju siatki wiekszej sity (w zaleznosci od
Srednicy drutu — 25-70 kN) powoduje jej rozerwanie. Ponadto, siatki takie rozplatajg sie pod dziata-
niem sity w przypadku uszkodzenia dowolnego pojedynczego drutu, co po pokazujg strzatki na rysun-
ku 1 przedstawiajgcym stan techniki.

Innym znanym rozwigzaniem sg siatki o oczkach romboidalnych (rys. 2 przedstawiajgcy stan
techniki). Siatki te wykonywane sg z drutéw ze stali wysokoweglowej o wysokiej wytrzymatosci lecz ich
struktura, powstata przez zaginanie sko$ne sgsiednich drutéw, rowniez nie gwarantuje projektowych
parametréw siatki po zerwaniu pojedynczego drutu. Podobnie jak w przypadku siatki o0 oczkach kwa-
dratowych, przerwanie pojedynczego drutu powoduje mozliwo$é rozplecenia sie arkusza siatki na
catej dtugosci/szerokosci. Pokazujg to strzatki na rys. 2 przedstawiajgcym stan techniki. Pojedynczy
drut, ktéry zostaje uszkodzony ma mozliwo$¢ wysuniecia sie z sgsiednich oczek, az do rozplecenia na
catej dlugosci/szerokosci arkusza siatki w zaleznosci od tego, jak zostanie przytozona sita.

Stosuje sie takze siatki 0 oczkach heksagonalnych, ktére nie rozplatajg sie po zerwaniu jednego
z drutéw. Jednak sg to siatki z drutow ze stali niskoweglowej o matej wytrzymatosci na rozcigganie
ok. 550-700 MPa. Siatki takie sg produkowane w rozmiarach oczka (szeroko$¢ x dtugosé) 60x80;
80x100; 100x120 (rys. 3 przedstawiajgcy stan techniki). Fakt zastosowania drutéw ze stali niskowe-
glowej ogranicza stosowanie takiej siatki przy duzych obcigzeniach. Przytozenie do siatki sity wiekszej
niz 25—-70 kN (w zaleznosci od Srednicy drutu) powoduje rozerwanie siatki. Produkowane dotychczas
siatki heksagonalne majg wytrzymato$¢ wiasnie od 25 do 70 kN.

Znane sg tez siatki wykonane z lin, ktérych skrzyzowania tgczone sg ze sobg poprzez zakuwa-
nie tgcznikéw. Sposéb produkciji takiej siatki z lin jest kosztowny i ucigzliwy w uktadaniu na skarpie.
Ciezar takiej siatki wymusza konieczno$¢ statego zaangazowania ciezkiego sprzetu. Oczka takiej
siatki sg na tyle duze, ze mogq przelatywaé przez nie odtamki o $rednicy 10 cm.

Stosowane sg takze siatki heksagonalne wykonane z drutéw o matej wytrzymato$ci na rozcia-
ganie (550-700 MPa) wzmocnione wplecionymi w odlegtosciach 30-50 cm linami o duzej wytrzymato-
Sci (rys. 4 przedstawiajacy stan techniki). Siatki takie sg produkowane w rozmiarach oczka (szero-
ko$¢ x diugos¢) 60x80; 80x100; 100x120. Taka konstrukcja siatki daje tylko pozorne zwiekszenie wy-
trzymatosci. Duza wytrzymato$¢ wystepuje tylko punktowo w miejscu wplecenia liny. Pomiedzy linami
siatka ma matg wytrzymato$¢é na rozcigganie (w zaleznosci od Srednicy drutu — 25—-70kN).

Maszyny do wytwarzania siatek heksagonalnych sg dobrze znane w stanie techniki. Przykta-
dowy schemat takiej znanej maszyny pokazany jest na rys. 5. Proces wytwarzania siatki w takiej
maszynie rozpoczyna sie od skrecania co drugiego drutu tworzagcego siatke w spirale, co utatwia
splecenie z nich siatki. Druty, z ktérych co drugi jest skrecony, doprowadzane sg w zespole tub do
zespotu wrzecion, stuzgcych do splatania drutéw ze sobg tak, ze tworzg oczka. Z zespotu wrzecion
spleciona juz siatka odbierana jest na walec zaopatrzony w elementy zaczepiajgce, ktérych roz-
mieszczenie na walcu determinuje ksztatt i wymiary powstajacych oczek siatki. Przez kazde wrze-
ciono przechodzi jeden drut doprowadzony przez jedng tube. Przyktadowe wrzeciona typowej ma-
szyny do wytwarzania siatek heksagonalnych pokazane sg schematycznie na rys. 6. Zesp6t wrze-
cion zawiera dwa szeregi wielu pétwalcowych wrzecion rozmieszczonych naprzeciw siebie, przed-
stawionych w powiekszeniu na rys. 6. Podczas procesu zaplatania wrzeciona obu szeregdéw prze-
suwajg sie tam i z powrotem, tak ze kazde wrzeciono tworzy na przemian pare z jednym z dwéch
lezgcych w przeciwleglym szeregu sasiadujgcym wrzecionem. Z kolei kazda powstata chwilowo
para wrzecion wykonuje obroty o 540 stopni w naprzemiennych kierunkach, co powoduje 1,5-
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krotne splatanie ze sobg drutéw wychodzacych z kazdej pary wrzecion. Po kazdym obrocie wrze-
ciona wracajg do poprzedniego potozenia przesuwajgc sie do sasiednich wrzecion, z ktérymi zno-
wu sie obracajg. W ten sposob stopniowo powstaje siatka odbierana przez walec, ktérego elementy
zaczepiajgce nadajg jej oczkom ksztatt heksagonalny.

Problemem wystepujgcym w opisanych znanych maszynach jest to, ze nadajg sie one do wy-
twarzania siatek heksagonalnych ze stali niskoweglowej o wytrzymatosci na rozcigganie w granicach
550-700 MPa, lecz nie da sie na nich wykonaé siatki o oczkach heksagonalnych z drutu ze stali wy-
sokoweglowej o0 wyzszej wytrzymatosci na rozcigganie. Jest to spowodowane faktem, ze taki drut jest
bardziej kruchy i druty wstepnie skrecone pekajg przy przechodzeniu z tub do wrzecion (przez ktére
druty przechodzg proste). Rowniez rozmieszczenie elementdw zaczepiajgcych na walcu odbierajgcym
typowej maszyny wymusza znaczne zaginanie na walcu drutéw juz splecionych w siatke, gdyz po-
wstajgca na takiej maszynie siatka ma oczka o proporcjach zblizonych do kwadratu (patrz rys. 3 i 4
przedstawiajgce stan techniki) i boki oczek ze splotami sg stosunkowo krétkie. Taki ksztatt oczek nie
stanowi problemu, gdy siatka wytwarzana jest z drutu miekkiego, o stosunkowo matej wytrzymatosci
na rozcigganie, lecz drut o wysokiej wytrzymatosci ma tendencje do pekania przy skrecaniu na tak
krotkim odcinku i przy przechodzeniu na walec. W rezultacie na typowej, znanej maszynie wykonanie
siatki heksagonalnej z drutu stalowego o wytrzymatosci na rozcigganie powyzej 700 MPa jest prak-
tycznie niemozliwe.

Celem wynalazku byto opracowanie drucianej plecionki o oczkach heksagonalnych oraz sposo-
bu i urzagdzenia do wytwarzania takiej drucianej plecionki, ktéra miataby wytrzymato$¢ na rozcigganie
wyzszg od znanych drucianych plecionek i ktérej struktura uniemozliwiataby rozplatanie sie plecionki
po uszkodzeniu pojedynczego drutu.

Innym celem wynalazku byto opracowanie plecionki, ktéra miataby strukture o mozliwie najwiekszej
elastyczno$ci, dzieki czemu mozna by nadac plecionce zamontowanej na skarpie wstepne naprezenie.

Powyzsze cel osiggnieto projektujgc druciang plecionke wedtug wynalazku, o oczkach heksa-
gonalnych, w szczeg6lnoéci do zabezpieczania skarp ziemnych, wykonang z drutéw stalowych, ktéra
charakteryzuje sie tym, ze druty splecione sg ze sobg co najmniej 1,5-krotnymi splotami tak, ze tworzg
oczka, ktorych stosunek szerokos$ci do dtugosci jest mniejszy niz 0,75, przy czym druty wykonane sg
ze stali wysokoweglowej o wytrzymato$ci na rozcigganie w zakresie 1500-1900 MPa.

Korzystnie, druty wykonane s3 ze stali o zawarto$ci wegla od 0,71% do 1%.

Druty mogg by¢ zaopatrzone w powtoke antykorozyjng, korzystnie cynkowo-aluminiowg w iloSci
minimum 150 g/m>.

Ewentualnie, druty mogg by¢ wykonane sg ze stali nierdzewne;.

Wedtug wynalazku opracowano takze urzgdzenie do wytwarzania drucianej plecionki o oczkach
heksagonalnych, zawierajgce zesp6t tub doprowadzajacych druty, z ktérych co drugi jest spiralnie
skrecony, zesp6t wrzecion i walec odbierajacy siatke zaopatrzony w elementy zaczepiajgce, przy
czym kazde wrzeciono przystosowane jest do prowadzenia jednego przechodzgcego przez nie drutu
doprowadzonego przez tube, z ktdérg wspotpracuje i do przesuwania sie tam i z powrotem naprze-
miennie z obrotami 0 540 stopni w taki sposob, ze wychodzace z wrzecion druty splatajg sie co naj-
mniej 1,5-krotnie tworzgc siatke odbierang nastepnie przez walec.

Urzadzenie wedtug wynalazku charakteryzuje sie tym, ze miedzy kazdg tubg prowadzacyg drut
spiralnie skrecony a wspotpracujgcym z nig wrzecionem znajduje sie prowadnica rozprostowujgca drut
majgca otwor wlotowy wspotpracujacy z tubg i otwor wylotowy wspotpracujgcy z wrzecionem, nato-
miast elementy zaczepiajgce walca rozmieszczone sg na walcu tak, ze wytwarzana plecionka ma
oczka, ktérych stosunek szerokosci do dtugosci jest mniejszy niz 0,75.

Korzystnie, prowadnica rozprostowujgca drut zawiera $cianke w ksztaicie stozka $cietego, kto-
rego mniejsza krawedz stanowi centralny otwor wylotowy wspétpracujacy z wrzecionem, zas wieksza
krawedz stanowi centralny otwo6r wlotowy wspotpracujgcy z wylotem z tuby.

Na wewnetrznej powierzchni Scianki w ksztatcie stozka $cietego korzystnie znajduje sie bruzda
kierunkowa wspomagajgca proces rozprostowywania drutu.

Ewentualnie, prowadnica rozprostowujgca drut zawiera cylinder majgcy krawedz wlotowg i kra-
wedz wylotowaq, zaopatrzony w Scianke wlotowg w ksztalcie stozka Scietego, ktérego wieksza krawedz
pokrywa sie z wlotowg krawedzig cylindra i stanowi otwor wlotowy wspétpracujgcy z wylotem z tuby,
a mniejsza krawedz stanowi otwor wlotowy do cylindra, i Scianke wylotowg w ksztatcie stozka Sciete-
go, ktérego wieksza krawedz stanowi krawedz wylotowg cylindra, za$ mniejsza krawedz stanowi cen-
tralny otwor wylotowy wspétpracujgcy z wrzecionem.
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Korzystnie, na wewnetrznej powierzchni $cianki wlotowej w ksztatcie stozka Scietego znajduje
sie bruzda kierunkowa wspomagajgca proces rozprostowywania drutu.

Prowadnica rozprostowujgca drut korzystnie wykonana jest z tworzywa sztucznego.

Wedtug wynalazku opracowano tez sposéb wytwarzania drucianej plecionki o oczkach heksa-
gonalnych w urzadzeniu zawierajgcym zespdt tub doprowadzajacych druty, z ktérych co drugi jest
spiralnie skrecony, zesp6t wrzecion i walec odbierajgcy siatke zaopatrzony w elementy zaczepiajgce,
przy czym kazde wrzeciono przystosowane jest do prowadzenia jednego przechodzgcego przez nie
drutu doprowadzonego przez tube, z ktérg wspotpracuje i do przesuwania sie tam i z powrotem na-
przemiennie z obrotami o 540 stopni w taki sposdb, ze wychodzgce z wrzecion druty splata sie co
najmniej 1,5-krotnie tworzac siatke odbierang nastepnie przez walec.

Sposo6b wedtug wynalazku charakteryzuje sie tym, ze stosuje sie druty ze stali wysokoweglowej
o wytrzymatosci na rozcigganie w zakresie 1500-1900 MPa, przy czym druty spiralnie skrecone
w tubach rozprostowuje sie przed wprowadzeniem do wrzecion oraz tym, ze tworzy sie plecionke
o oczkach, ktérych stosunek szerokosci do dtugosci jest mniejszy niz 0,75.

Korzystnie, stosuje sie druty ze stali o zawartosci wegla 0,71% — 1%.

Ewentualnie, stosuje sie druty w powtoce antykorozyjnej, korzystnie cynkowo-aluminiowej w ilo-
$ci minimum 150 g/m?.

Mozna takze zastosowacé druty ze stali nierdzewne;j.

Druciana plecionka i urzadzenie do jej wytwarzania wedtug wynalazku zostaty schematycznie
przedstawione ma rysunku, na ktérym:

— fig. 1 przedstawia fragment plecionki drucianej wedtug wynalazku;
— fig. 2 przedstawia schematyczny widok fragmentu urzgdzenia wedtug wynalazku;
fig. 3 przedstawia schematycznie pierwszy przyktad prowadnicy rozprostowujgcej;
— fig. 4 przedstawia schematycznie drugi przyktad prowadnicy rozprostowujgce;;
- fig. 5 przedstawia szczeg6t potgczenia tuby doprowadzajgcej z wrzecionem w urzgdzeniu

wedtug wynalazku,

— fig. 6 przedstawia w powiekszeniu splot dwoéch drutdéw w gotowej plecionce wedtug wyna-

lazku;

— fig. 7 przedstawia schematyczny widok walca urzadzenia wedtug wynalazku.

Jak wida¢ na fig. 1, przedstawiajacej fragment plecionki wedtug wynalazku, jej kazde szescio-
katne oczko ma dwa boki, na ktérych znajdujg sie sploty drutéw i cztery boki bez splotéw. Ponadto
kazde oczko ma szesS¢ wierzchotkow: cztery takie, w ktoérych spotyka sie bok ze splotem z bokiem bez
splotu i dwa (naprzeciwlegte) takie, w ktérych spotykajg sie dwa boki bez splotéw. Szerokosé oczka A
okres$lona jest tutaj jako odlegto$é miedzy tymi bokami oczka, na ktérych znajdujg sie sploty drutow,
natomiast odlegto$¢ miedzy naprzeciwleglymi 5 wierzchotkami, w ktérych spotykajg sie boki bez splo-
tébw wyznacza dtugo$¢ oczka B.

Tworcy wynalazku stwierdzili, ze drut wykonany ze stali wysokoweglowej o wytrzymatosci na
rozcigganie w zakresie 1500-1900 MPa moze postuzy¢ do wykonania plecionki heksagonalnej
o0 co najmniej 1,5-krotnym splocie, jezeli zostanie rozprostowany przed wejSciem do wrzeciona
oraz jezeli nie bedzie nadmiernie zginany na walcu odbierajgcym. Dlatego w przypadku plecionki
wedtug wynalazku stosunek szerokosci A do dtugosci B jest mniejszy niz 0,75. Na podstawie do-
Swiadczen stwierdzono réwniez, ze najkorzystniejsza zawarto$¢ wegla w stali, z ktérej wykonane
sg druty miesci sie w zakresie od 0,71 % do 1 %, gdyz taki drut moze by¢ dostatecznie wytrzymaty
a zarazem plastyczny, aby umozliwiat wykonanie plecionki wedtug wynalazku. Wyzsza zawartos¢
wegla daje drut zbyt kruchy, natomiast nizsza — drut zbyt plastyczny o za niskiej wytrzymato$ci na
rozcigganie.

Korzystna grubo$¢ drutu do wykonania plecionki wedtug wynalazku wynosi od okoto 2,0 do
okoto 4,0 mm.

Fig. 2 przedstawia schematyczny widok fragmentu urzadzenia wedtug wynalazku.

Druty 1 doprowadzane sg ze stanowisk podajacych 2 przez elementy prowadzgce 3 i 4 do ze-
spotu tub 5. Zespét tub 5 tworzy szereg, w ktérym w co drugiej tubie drut zostaje spiralnie skrecony,
a w co drugiej tubie prowadzony jest drut prosty. W widocznej na fig. 2 tubie 5 drut 1 zostaje spiralnie
skrecony. Za zespotem tub 5 (na fig. 2 nad zespotem tub 5) znajduje sie zespdt wrzecion 6, tak ze
z kazdej tuby 5 drut 1 przechodzi do odpowiedniego wrzeciona 6. Z wrzecion 6, ktére zaplatajg ze
sobg sgsiednie druty (tak jak dzieje sie to w maszynie znanej ze stanu techniki, opisanej powyzej),
gotowa plecionka 7 odbierana jest przez walec 8, a nastepnie nawijana jest na beben 9.
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Specyficzng cechg urzadzenia wedtug wynalazku sg prowadnice rozprostowujgce 10 drut. Mie-
dzy kazdg tubg 5, w ktdrej drut 1 jest spiralnie skrecany a odpowiadajgcym jej wrzecionem 6 znajduje
sie prowadnica rozprostowujgca 10. W najprostszym przyktadzie wykonania, pokazanym na fig. 3,
taka prowadnica 10 stanowi Scianke w ksztaicie stozka Scietego 11, ktérego mniejsza krawedz stano-
wi centralny otwér wylotowy 12 wspétpracujgcy z wrzecionem 6, za$ wieksza krawedz stanowi cen-
tralny otwor wlotowy 13 wspotpracujacy z wylotem z tuby 5.

Na fig. 4 pokazany jest przyktad wykonania, w ktérym prowadnica rozprostowujgca 10’ za-
wiera cylinder 14 majacy krawedz wlotowg i krawedz wylotowg, zaopatrzony w znajdujgcg sie
w jego wnetrzu Scianke wlotowg 17 w ksztatcie stozka Scietego, ktérego wieksza krawedz pokrywa
sie z wlotowg krawedzig cylindra 14 i stanowi otwér wlotowy 15 wspotpracujgcy z wylotem z tuby 5.
Mniejsza krawedz $cianki wlotowej 17 stanowi otwér wlotowy 18 do cylindra 14. Ponadto cylinder
ma znajdujgcg sie na zewnatrz Scianke wylotowg 19 w ksztaicie stozka Scietego, ktérego wieksza
krawedz stanowi krawedz wylotowg cylindra, zas mniejsza krawedz stanowi centralny otwér wylo-
towy 20 wspotpracujgcy z wrzecionem 6.

Prowadnica 10, 10’ korzystnie wykonana jest z tworzywa sztucznego. Dla utatwienia rozprosto-
wywania drutu 1 przechodzgcego przez prowadnice 10 albo 10’ na wewnetrznej Sciance stozka Scie-
tego 11, lub odpowiednio 17, moze znajdowacé sie spiralna bruzda prowadzgca 22, pokazana dla
przyktadu linig przerywang na fig. 3 i fig. 4.

Na fig. 5 pokazany jest w powiekszeniu szczeg6t D (oznaczony kétkiem na fig. 2) fragmentu
maszyny miedzy tubg 5 a wrzecionem 6, gdzie zamontowana jest prowadnica 10'.

Dzieki zastosowaniu prowadnic 10, 10’ skrecone druty 1, ktére sg wykonane ze stosunkowo
sztywnej stali o wysokiej wytrzymato$ci, zostajg wstepnie rozprostowane przed wejsciem do wrze-
cion 6, wymuszajgcych z kolei ich 30 wzajemne co najmniej 1,5-krotne zaplatanie. Przyktadowy
1,5-krotny splot dwo6ch drutéw 1 pokazany jest na fig. 6

Drugg istotng cechg wynalazku jest zastosowanie walca 8, pokazanego na fig. 7, ktérego ele-
menty zaczepiajace 21 rozmieszczone sg na walcu 8 tak, ze wytwarzana plecionka 7 ma oczka, kté-
rych stosunek szerokosci A do dtugosci B jest mniejszy niz 0,75.

Zastosowanie prowadnic 10, 10’ oraz specjalnego rozmieszczenia elementéw zaczepiaja-
cych 21 na walcu 8 sprawia, ze drut o wysokiej wytrzymatosci nie peka podczas 1,5 krotnego splata-
nia i mozna z niego wykonac plecionke heksagonailna.

Dzieki strukturze heksagonalnej ze splotem minimum 1,5-krotnym nie ma mozliwosci, aby ple-
cionka rozplotta sie nawet po zerwaniu jednego z drutéw. Po uszkodzeniu pojedynczego drutu (sche-
matycznie zaznaczonych na fig. 1 symbolem nozyczek) sity przenoszone sg przez sasiednie druty,
a sgsiednie sploty zabezpieczajg przez rozpleceniem sie plecionki wykonanej z drutéw o duzej wy-
trzymatosci na rozcigganie. Na krancach arkusza plecionki stosuje sie druty lub liny kraricowe wyko-
nane réwniez ze stali o duzej wytrzymatosci na rozcigganie, zapewniajgce uporzgdkowang forme za-
koriczenia arkusza siatki.

Plecionka wedtug wynalazku moze by¢ elementem systemu, w ktérym zastosowano typowe
ptytki/podktadki dociskajgce plecionke po zamontowaniu na skarpach (niepokazane na rysunku).

Ponadto, w zwigzku z tym, ze plecionka wedtug wynalazku splatana jest z drutéw o duzej wy-
trzymatosci na rozcigganie, ma ona tendencje do samoistnego zwezania sie po spleceniu drutéw.
Wskutek tego powstajgca struktura jest elastyczna i pas plecionki nawijany na beben po spleceniu
drutéw ma szeroko$¢ mniejsza, niz maksymalna szeroko$¢, ktérg mozna uzyskac po rozciggnieciu jej
wzdtuz szerokosSci. Ta elastyczna struktura przestrzenna ma cechy absorbera energii, dzieki czemu
plecionka wedlug wynalazku moze by¢ np. zamontowana u podnéza skarpy jako tapacz odtamkow
skalnych bez koniecznosci stosowania lin ze sprezynami absorbujgcymi.

Dodatkowg zaletg wynalazku jest to, ze plecionka wediug wynalazku pozwala zabezpieczac
duze powierzchnie w sposéb ciagly. Na catej dtugosci skarpy plecionka moze byé wykonana z mate-
riatu ciggtego. Dla przyktadu plecionka zwinieta w rolke o dtugosci 30 metréw wykonana jest z cia-
gtych drutéw o dtugosci 40 m, gdzie 10 m stanowi zmniejszenie dtugosci rolki na sko$nych ramionach
oczek plecionki. W przypadku zastosowania siatki o oczkach romboidalnych technologia ich wytwa-
rzania nie pozwala na wykonanie siatki z drutéw dtuzszych niz ok. 4 m.
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. Druciana plecionka o oczkach heksagonalnych, w szczegdlnosci do zabezpieczania skarp

ziemnych, wykonana z drutéw stalowych, znamienna tym, ze druty (1) splecione sg ze sobg
co najmniej 1,5-krotnymi splotami tak, ze tworzg oczka, ktoérych stosunek szerokosci (A) do
dtugosci (B) jest mniejszy niz 0,75, przy czym druty (1) wykonane sg ze stali wysokoweglo-
wej 0 wytrzymatos$ci na rozcigganie w zakresie 1500-1900 MPa.

Druciana plecionka wedtug zastrz. 1, znamienna tym, ze druty (1) wykonane sg ze stali
o zawartosci wegla od 0,71% do 1%.

Druciana plecionka wedtug zastrz. 1 albo 2, znamienna tym, ze druty (1) zaopatrzone sg
w powtoke antykorozyjng, korzystnie cynkowo-aluminiowg w ilosci minimum 150 g/m?.
Druciana plecionka wedtug zastrz. 1 albo 2, znamienna tym, ze druty (1) wykonane sg ze
stali nierdzewne;j.

Urzadzenie do wytwarzania drucianej plecionki o oczkach heksagonalnych, zawierajgce ze-
sp6t tub doprowadzajgcych druty, z ktérych co drugi jest spiralnie skrecony, zespdt wrzecion
i walec odbierajgcy siatke zaopatrzony w elementy zaczepiajgce, przy czym kazde wrzecio-
no przystosowane jest do prowadzenia jednego przechodzacego przez nie drutu doprowa-
dzonego przez tube, z ktérg wspotpracuje i do przesuwania sie tam i z powrotem naprze-
miennie z obrotami o 540 stopni w taki sposéb, ze wychodzgce z wrzecion druty splatajg sie
co najmniej 1,5-krotnie tworzac siatke odbierang nastepnie przez walec, znamienne tym, ze
miedzy kazdg tubg (5) prowadzacg drut (1) spiralnie skrecony a wspotpracujgcym z nig
wrzecionem (6) znajduje sie prowadnica rozprostowujgca drut (10, 10’) majgca otwér wioto-
wy (13, 15) wspodtpracujgcy z tubg i otwor wylotowy (12, 20) wspétpracujgcy z wrzecio-
nem (6), natomiast elementy zaczepiajgce (21) walca (8) rozmieszczone sg na walcu (8) tak,
ze wytwarzana plecionka (7) ma oczka, ktérych stosunek szerokoéci (A) do dtugosci (B) jest
mniejszy niz 0,75.

Urzadzenie wedtug zastrz. 5, znamienne tym, ze prowadnica rozprostowujgca drut (10) za-
wiera Scianke (11) w ksztatcie stozka Scietego, ktérego mniejsza krawedz stanowi centralny
otwér wylotowy (12) wspodtpracujacy z wrzecionem (6), zas wieksza krawedz stanowi cen-
tralny otwor wlotowy (13) wspotpracujgcy z wylotem z tuby (5).

Urzadzenie wedtug zastrz. 6, znamienne tym, ze na wewnetrznej powierzchni $cianki (11)
w ksztalcie stozka Scietego znajduje sie bruzda kierunkowa (22) wspomagajgca proces roz-
prostowywania drutu (1).

Urzadzenie wediug zastrz. 5, znamienne tym, ze prowadnica rozprostowujgca drut (10')
zawiera cylinder (14) majgcy krawedz wlotowg i krawedz wylotowg, zaopatrzony w $cianke
wlotowg (17) w ksztatcie stozka Scietego, ktdrego wieksza krawedz pokrywa sie z wiotowg
krawedzig cylindra i stanowi otwér wlotowy (15) wspotpracujgcy z wylotem z tuby (5),
a mniejsza krawedz stanowi otwor wlotowy (18) do cylindra (14), i Scianke wylotowg (19)
w ksztalcie stozka is Scietego, ktdérego wieksza krawedz stanowi krawedz wylotowg cylin-
dra (14), za$ mniejsza krawedz stanowi centralny otwér wylotowy (20) wspétpracujacy
z wrzecionem (6).

Urzadzenie wedtug zastrz. 8, znamienne tym, ze na wewnetrznej powierzchni $cianki (17)
w ksztalcie stozka Scietego znajduje sie bruzda kierunkowa (22) wspomagajgca proces roz-
prostowywania drutu.

Urzadzenie wedtug zastrz. 5 albo 6 albo 7 albo 8 albo 9, znamienne tym, ze prowadnica
rozprostowujgca drut (10, 10’) wykonana jest z tworzywa sztucznego.

Sposéb wytwarzania drucianej plecionki 0 oczkach heksagonalnych w urzadzeniu zawiera-
jacym zesp6t tub doprowadzajgcych druty, z ktdérych co drugi jest spiralnie skrecony, ze-
spét wrzecion i walec odbierajgcy siatke zaopatrzony w elementy zaczepiajgce, przy czym
kazde wrzeciono przystosowane jest do prowadzenia jednego przechodzgcego przez nie
drutu doprowadzonego przez tube, z ktérg wspotpracuje i do przesuwania sie tam i z po-
wrotem naprzemiennie z obrotami o 540 stopni w taki sposéb, ze wychodzgce z wrzecion
druty splata sie co najmniej 1,5-krotnie tworzac siatke odbierang nastepnie przez walec,
znamienny tym, ze stosuje sie druty (1) ze stali wysokoweglowej o wytrzymatosci na roz-
cigganie w zakresie 1500-1900 MPa, przy czym druty (1) spiralnie skrecone w tubach (5)
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rozprostowuje sie przed wprowadzeniem do wrzecion (6) oraz tym, ze tworzy sie plecion-
ke (7) o 5 oczkach, ktérych stosunek szerokosci (A) do dtugosci (B) jest mniejszy niz 0,75.
Spos6b wedtug zastrz. 11, znamienny tym, ze stosuje sie druty (1) ze stali o zawartosci
wegla 0,71% — 1%.

Sposo6b wedtug zastrz. 11 albo 12, znamienny tym, ze stosuje sie druty (1) w powioce anty-
korozyjnej, korzystnie cynkowo-aluminiowej w ilo$ci minimum 150 g/m?.

Spos6b wedtug zastrz. 11 albo 12, znamienny tym, ze stosuje sie druty (1) ze stali nie-
rdzewnej.
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Fig. 3
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Fig. 4

Fig. 5
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Fig. 6
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