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Urzadzenie zasilajgce aparat rozciagowy w rozciggarce

1

Termoplastyczng przedze syntetyczng wytwarza
si¢ na przyklad z polimer6w o budowie liniowej
przez przetlaczanie stopionego polimeru przez otwo-
ry dyszy przedzalniczej. W operacji tej zwanej jako
przedzenie otrzymuje sie poiprodukt w postaci
przedzy niewycigganej, ktébra nawija sie na szpule.

Nastepnie pewng ilo§é szpul z przedzg zaladowa-
nych w ramach natykowych, umieszcza sie nad
aparatem rozciggowym, w ktérym przedze te od-
wija sie ze szpul i przecigga przez odpowiedni
zespobt.

Przedza ta w odpowiedniej temperaturze rozcig-
gana jest do dlugo$ci kilka lub kilkana$cie razy
wiekszej od jej dilugosci pierwotnej, przy czym je-
dnoczes$nie nadaje sie¢ jej odpowiednie wiasciwo$ci.

W znanych urzadzeniach, po obu stronach ramy
maszyny wzdluz jej dilugo$ci umieszczone sg ze-
spoly rozciggajgce, przy czym nad ramg umiesz-
czone sg szpule z przedzg do rozciggania. Kazdy
zesp6! ponizej szpul z przedza do rozciggania wy-
posazony jest w rolki podajgce, rolki rozciggajace
i skrecarke obraczkows. Jesli jest to wymagane,
miedzy rolkami podajacymi a rozciggajgcymi moze
byé umieszczony grzejnik.

Poniewaz zesp6! przedzalniczy oraz rozciggajgcy
pracujg zwykle w réinych temperaturach, umiesz-
czone sg zwykle w oddzielnych komorach. Ponadto,
zwykle dla oszczednosSci miejsca, aparaty rozcig-
gowe ustawione sg w bliskich odleglo§ciach od
.siebie.
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W tego rodzaju procesach wytwarzania przedzy
syntetycznej, szpule z przedzg przeznaczong do roz-
ciggania dostarczone sg do rozciggarek na wézkach
i nastepnie po kolei, recznie wyladowywane sg
z wb6zkOw i umieszczane w ramie natykowej nad
maszyng. Podnoszenie jednak stosunkowo ciezkich
szpul (4—10 kg) na wysoko$é okolo dwéch metréw
jest duzym wysitkiem dla robotnika. Ponadto prze-
dza na szpulach nie moze byé uszkodzona, a obcho-
dzenie sie ze szpulami musi byé bardzo delikatne.

Obecnie, wobec zwigkszenia predko$ci razcigga-
nia i wielkoSci szpul, zwieksza sie¢ réwniez wysi-
tek robotnika. W celu wyeliminowania pracy fi-
zycznej robotnika opracowano szereg rozwigzah
wymiany szpul z przedzg na wspomnianych wyzej
aparatach rozciggowych.

Znane s3 urzadzenia zawierajgce no$niki w po-
staci ram natykowych doprowadzane bezpoérednio
nad aparaty rozciggowe za pomocg przenoSnika
lancuchowego, ktéry umieszczono nad aparatami
i ktéry przenosit noéniki z przedzg przeznaczona do
rozciggania. Znane sg takZe urzgdzenia zawierajgce
no$niki zawieszone na prowadnicy w postaci szyny,
przenoszone przez dZwig nad aparatami rozeiggo-
wymi.

Urzadzenia zawierajgce nosniki umieszczone bez-
posSrednio nad zespolem rozciggajacym majg zasad-
niczg wade polegajaca na zbyt malej pojemmoS$ci
no$niké6w, co powoduje malg wydajno§é przenosze-
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nia przedzy z zespolu przedzalniczego do zespolu
rozciggajgcego a samo doprowadzenie i odprowa-
dzenie przedzy z ram natykowych nie jest latwe.
Natémiast w przypadku przeno$nika lancuchowego

lub prowadnicy jednoszynowej wymagana jest sto- °

sunkowo znaczna przebudowa aparaté6w rozciggo-
wych, przy czym koszt takiej przebudowy. jest sto-
sunkowe wysoki. Jak juz wspomniano, maszyny
z aparatami rozciggowymi umieszczone sg w ha-
lach blisko jedna przy drugiej, a wiec przebudowa
lub przemieszczenie tych maszyn nie jest latwe.

Celem wynalazku jest opracowanie konstrukcji
urzadzenia do wymiany szpul przedzy, ktére nie
ma-wad urzadzeh znanych ze stanu techniki.

Cel wynalazku zostal osiggniety przez to, ze
urzgdzenie do wymiany szpul przedzy zawjera plat-
formre zaladowczg polaczong z koficami rozcigga-
rek i z prowadnicami woézkéw z przedza, Srodki
do podnoszenia w6zk6w i,ustawienia ich na plat-
formie, oraz zespét do wyciggania wozkéw. Wozki
umieszczone s3 w no$niku jeden nad drugim. Ze-
sp6l do wyciggania wé6zk6w zawiera hak zahacza-
jacy wobzek oraz ling, do ktérej ten hak jest przy-
mocowany, przy czym lina przymocowana jest do
bebna zwijajgcego te line w- czasie przyciggania
wozkow.

Przedmiot wynalazku jest uwidoczniony w przy-
kladzie wykonania na rysunku, na ktérym fig. 1
przedstawia urzgdzenie do ustawiania ram naty-
kowych — wo6zk6w nad aparatami rozciggowymi,
w widoku perspektywicznym, fig 2 — prowadnice
wo6zk6w na aparacie rozciggowym w widoku per-
spektywicznym, fig. 3 — przekréj wzdiuz linii 3-3
na fig.-2; fig. 4 — podnosnik widlowy w widoku
perspektywicznym, fig. 5 — woézek z ramg naty-
kowa umieszezony na prowadnicach w widoku
perspektywicznym, fig. 6 — woézek z ramg naty-
kowa w widoku perspektywicznym, fig. 7 — cie-
gnowy zesp6t! napedowy w widoku perspektywicz-
nym, fig. 8 — koniec liny ciggnacej oraz fig. 9 —
prowadnice wbézka w przekroju poprzecznym.

Na fig. 1 przedstawiono znany aparat rozciggo-
wy 1 i umieszczone nad nim prowadnice 2 woz-
kéw 4 ram natykowych. Wézki 4 umieszczone s3
w no$nikach 8 w dwéch poziomach, jedne nad dru-
gimi. Do podnoszenia w6zk6w 4 wraz z no$nikami
3 stluzy podmo$nik widlowy 5, za pomoca ktérego
no$niki 3 ustawione sa na platformach 6, laczacych
korice zespoléw napedowych i umocowanych na
stupach 7 osadzonych na ramie aparatu rozcig-
gowego. 1. )

Na platformach 6 znajdujg sie podtuzne prowad-
niee 8 i 9 wozkéw, z ktérymi polgczone sg w réz-
nych: odstepach prowadnice 2 (fig. 2). W miejscach
skrzyzowan prowadnic 2, 8, 9 znajdujg sie stoty
obrotowe 10 i 11 stuzgce do zmiany kierunku ruchu
wo6zkéw., Na fig. 3 przedstawione sg woézki ram
natykowych osadzone na prowadnicy 2 oraz pro-
wadnicach 8 i 9.

. Fig. 4 przedstawia umiejscowienie podno$nika
‘widlowego 5 do.podnoszenia wézkéw 4 na prowad-
nice 8 lub 9. Do krawedzi platformy 6 naprzeciw
prowadnicy 2 przymocowany jest beben 206 do na-
wijania.-liny; ktéra przymocowana jest do pierw-
szego woéOzka 4, umieszczonego na prowadnicy 2
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i usuwa ten wébzek, gdy przedza z wobdzka zostanie
zuzyta.

Dzialanie przedstawionego na fig. 1—5 urzadze-
nia jest nastepujgce. Noéniki 3 wraz z wézkami 4
pelnymi szpul przedzy, podawane sg na platformy
6 i umieszczone nad aparatami rozciggowymi na
prowadnicach 8 i 9 platform. W chwili' gdy na
prowadnicach znajduje sie juz dostateczna ilosé
no$nikéw z woézkami zawierajgcymi przedze, wozki
przeciggane sg na prowadnice 2. W tym celu, przy-
czepiana jest lina do pierwszego woézka, ktéry wraz
z pozostalymi wézkami jesl przeciggany. Po opr6z-
nieniu wozk6w z przedzy, lina nawijana na beben
przecigga woézki na platforme 6, gdzie zostajg wy-
mienione na woézki z pelnymi szpulami, wcze$niej
przygotowane na platformie. Wézki z pustymi cew-
kami nastepnie umieszczane. s3 na podno$niku
i opuszczane na podloge, a kolejne wozki z pel-
nymi szpulami podnoszone sg na platforme.

Nos$nik 3 szpul, przedstawiony szczegélowo na fig.
6, zawiera prostokatng rame poziomg 301 oraz
dwie ramy pionowe 302 przymocowane do ramy
poziomej prostopadle na jej koficach. Na ramie
poziomej 301 oraz na gérnych poprzecznych ramach
pionowych 302 umieszczone sg dwie pary szyn 303,
a w Srodku po obu stronach ramy poziomej 301
oraz z przodu i z tylu wbézka umieszczone sg dwa
kola 304 i po jednym na obrotowej osi pionowej

- 305. Ponadto noSnik 3 ma zamek blokujacy wozki

podczas przetaczania no$nikéw.

Jak przedstawiono na fig., 3, wbzek 4 zawiera
rame dolng 401, do ktérej przymocowane sg cztery
kota 402. W $rodku Kkrétszych bok6éw tej ramy
przymocowane sg zgiete w polowie wysoko§ci dwa
pionowe uchwyty 403 polgczone dwiema plytami
404, 'do ktérych przymocowane sg przesuniete
wzgledem siebie poziome kolki 405, przy czym
kolki te nachylone s3 lekko do gbéry.

Na kotkach 405 umieszczone sg szpule 100. Roz-
stawienie kolkéw 405 w Kkierunku poziomym jest
takie same jak rozstawienie wrzecion w rozcig-
garce. Wé6zki maja wychylone pionowe uchwyty
403 dla laczenia wbézk6w, w wyniku czego rozsta-
wienie kotkéw 405 pozostaje zawsze ré6wnomierne
i dokladnie takie jakie jest rozstawienie wrzecion
w aparacie rozciggowym. Je§li jeden wobzek ze
szpulami umieszczony jest miedzy dwiema sgsied-
nimi ramami aparatéw, operowanie szpulami prze-
dzy jest bardzo latwe. W aparatach rozciggowych
jedna rama wyposazona jest w sze§é wrzecion po
jednej stronie, a jeden wbzek zawiera dwanascie
szpul po obu stronach. W ten sposéb, podczas
transportu przedzy z przedzarki do aparatu roz-
ciggowego przenoszona jest jednoczesnie duza ilo§é
szpul przedzy.

Podczas doprowadzania przedzy w aparacie roz-
ciggowym szpule przedzy stanowig jeden zesp6t
z woézkiem, co powoduje wysoka sprawno$é i szyb-
ko§é operaciji. '

Podnosnik widlowy 5 przedstawiony na fig. 4
jest podno$nikiem znanego typu, przy czym moze
byé przystosowany do podnoszenia no$nika woéz-
kéw razem z operatorem. Podno$nik zawiera widly
501 osadzone na pionowych prowadnicach 502 przy-
mocowanych do zespolu napedowego 504 zaopatrzo-
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nastepnfe przepychame s3 na opr6zniony uprzednio
odcinek prowadnic sekcji ramy natykowej zgodnie
z uprzednio opisanymi czynno$ciami. Nastepnie
wbzki z pustymi szpulami ladowane sg na widly
podnosnika i opuszczane na podioge.

Podczas przeciggania wozké6w ramy mnatykowej
do zespolu rozciggania, hak liny zahaczany jest
0 gérng cze§é wézka w wyniku czego wozki usta-
wiane sg we wlaSciwym miejscu aparatu rozcig-
gowego.

W czasie wymiany ram lina jest"nawijeana na
szpule. Dlatego tez, wymiana woézké6w ramy naty-
kowej na koficu aparatu rozciggowego dokonywa-
na jest bardzo latwo, a urzadzenie do tego celu ma
prosta budowe przy niskiej cenie jego wytwarza-
nia. Urzgdzenie to utatwia réwniez zmniejszenie
zatrudnienia, zlikwidowanie wysitku obstugi, przy
czym latwe jest ono do zastosowania i wbudowania
w istriejgce linie produkcyjne przy minimalnym
koszcie.

Jak przedstawiono w powyzszym opisie’ efekt
znacznego zmniejszenia makladu pracy i czasu przy
wymianie wozk6é6w ramy natykowej dostarczanych
do aparatu rozciggowego rozciaggarek dokonany
zostal ponadto przez umieszczenie dodatkowych
prowadnic z torami dla wé6zkéw prostopadle do
tor6w umieszczonych wzdiluz aparatéw rozciggo-
wych.

Prowadnice na platformie zatadowczej do umiesz-
czania pelnych szpul i zdejmowamia pustych szpul
na wozkach umieszczone sg obok siebie mad apa-
ratami rozciggowymi i nawet je§li podnoszenie
wbézkéw zajmuje wzglednie dlugi okres czasu, na
platformie zaladowczej umieszczona jest pelna ilosé
tych wézké6w w' czasie wymiany szpul na rozeig-
garkach.

Tak wiec w czasie wymiany szpul, oprdéznione
woézki ustawiane s3 na platformie i bezpoSrednio
po tym woézki z pelnymi szpulami przepychane sg
natychmiast do aparatu rczciggowego. W ten spo-
s6b wymiana szpul dokonywana jest w mozliwie
najkrétszym czasie. Bezposrednio po tym, aparat
rozciggowy wilaczany jest do mormalnej pracy.

W poréwnaniu ze znanymi urzgdzeniami, wydaj-
no§é aparatu rozciggowego z urzgdzeniem wedlug
wynalazku jest znacznie zwiekszona.

Ponadto - opuszczane sa wozki z opréznionymi
szpulami. W ten sposéb, operacje zwigzane bezpo-
Srednio z wymiang szpul, wplywajace na predko$é
pracy maszyny zwiekszajq znacznie jej wydajnosé.
Na przykiad wymiana 12 woézkéw o dlugoéci
1000 mm w znanych dotychczas urzadzeniach trwa
okolo 20 min., podczas gdy za pomocg urzadzenia
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wedlug wynalazku trwa okolo 7 min. Koszt
umieszczonych bezposrednio nad aparatami rozcig-
gowymi platform jest bardzo niski, przy czym
podloga w wydziale nie musi byé juz przecinana
torami wo6zk6é6w, co réwniez przyczynia sie do du-
zZych korzySci przemyslowego stosowania urzadze-
nia wedlug wynalazku.

Zastrzeienia patentowe

1. Urzadzenie. zasilajgce aparat rozciaggowy w roz-
ciggarce zawierajace prowadnice umieszczone nad
aparatem rozciggowym oraz wozki. zasilajace dla
szpul z nawojami przesuwane po prowadnicach,
znamienne tym, Ze ma zesp6! do przeciggania woz-
kéw zasilajgcych (4) zawierajgcych hak (205):zaha-
czajacy o wbzki (4) znajdujgce sie na prowadnicach
(2) usytuowanych nad aparatami rozciggowymi (1),
ling (204) zamocowang do haka (205) oraz beben
(206) do zwijania liny (204). .

2. Urzadzenie wedlug zastrz. 1, znamienne tym,
Ze prowadnica (2) aparatu rozciggowego (1) ma ka-
nalek (203) dla przemieszczania liny (204) i umezli-
wienia przesuwania haka (205), oraz wystepy (207)
usytuowane ma kazdej czeSci wlotowej prowadnicy
(2) dla utrzymywania haka (205). ’

3. Urzadzenie zasilajgce aparat rozciggowy w roz-
ciggarce zawierajace prowadnice umieszczone nad
aparatem oraz wézki zasilajgce dla szpul z nawo-
jami przesuwane po prowadnicach, znamienne tym,
Ze ma platforme (6) zaladowczg laczacg kofice pro-
wadnic (2), na ktérych umieszczone sg woézki (4).

4. Urzgdzenie wedlug zastrz. 3, znamienne tym,
ze platforma {(6) zaladowcza ma dwie réwnolegle
prowadnice (8, 9), z ktérych kazda zawiera szyny
prowadzace.

5. Urzadzenie wedtug zastrz. 3, albo 4, znamienne
tym, ze ma stoly obrotowe (10, 11) usytuowane na
prowadnicach (8, 9) naprzeciwko prowadnic {(2)
kazdego aparatu rozciggowego (1).

6. Urzadzenie zasilajgce aparat rozciggowy w roz-
ciggarce zawierajgce prowadnice umieszczone nad
aparatem oraz woézki zasilajgce dla szpul z nawo-
jami przesuwane po prowadnicach, znamienne tym,
ze ma S$rodki do podnoszenia wb6zk6w zasilajgcych
i umieszczania ich na platformie (6) a woézki zasi-
lajgce (4) sg uksztaltowane tak, ze mogg byé osa-
dzane na no$niku (3) jeden nad drugim.

7. Urzgdzenie wedlug zastrz. 6. znamienne tym,
ze $rodki do podnoszenia wézkéw (4) stanowig pod-
noénik widlowy (5).
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nego w zabezpieczenie 503. Do prowadnic 502 przy-
mocowana jest platforma 505 oraz zesp6t steru-
jacy 506.

Prowadnice 2 wozkéw 4 umieszczone nad apa-
ratami rozciggowymi wyposazone sg po obu stro-
nach w tory 201 do prowadzenia wo6zkéw 4, przy
czym na koncu kazdej prowadnicy 2 umieszczone
sg zderzaki 202 (fig. 5). Miedzy torami 201 w Srod-
ku prowadnicy znajduje sie kanalek 203, w ktéorym
umieszczona jest lina 204, wyposazona w hak 205,
ktéry zaczepiony jest o przednig cze§é ramy 401
woézka 4. Drugi koniec liny przechodzi pod platfor-
ma 6 i nawijany jest na szpule 206a bebna 206
osadzonego na platformie 6. Dlugo$é liny 204 jest
wieksza niz odleglo$¢ miedzy najbardziej oddalo-
nym kohcem aparatu rozciggowego a bebnem 206.
Szczegblowo prowadnica 2, lina 204 i hak 205
brzed‘stawion-e sg na fig. 7—9. Kanalek 203 posiada
uksztaltowane dwa wglebienia, jedno na hak 205
i drugie na line 204. W miejscu zaczepienia sie
liny o wozek, w kanaltku znajdujg sie wystepy 207,
ktérych przednia powierzchnia 207a jest lekko na-
chylona. Je$§li lina 204 nawijana jest na beben,
hak 205 przesuwany jest na nachylonej pawierzch-
ni 207a zaczepiajac o przednig czesé ramy woézka 4
(fig. 9). Hak 205 z jednej strony uksztaltowany jest
w postaci petli 205a, a z drugiej strony przymo-
cowany jest do liny 204.

Platforma 6 polagczona jest z gérnymi cze$ciami
zespoléw napedowych aparatu rozciggowego, przy
czym prowadnice 2 woézké6w oparte sg z jednej
strony na ‘stupkach 7 a z drugiej strony na ra-
mach aparatéw rozciggowych. Na platformach 6
umieszczone sg prowadnice 9 woézkéw 4a ram
natykowych, zaladowanych pelnymi szpulami przeg-
dzy nierozcigganej oraz prowadnice 8 woézkéw z
ramami z pustymi cewkami. Na prowadnicach 8, 9
na przedluzeniu prowadnic 2 znajdujg sie stoly
obrotowe 10 i 11.

Lo platformy 6 przymocowana jest ponadto po-
recz 6a i zderzak 6b oraz mogg byé przymocowane
szyny prowadzgce (nie uwidocznione na rysunku),
ktére ulatwiajg prowadzenie wo6zkéw 4a. Dlugosé
platformy jest taka sama jak dlugo$é aparatu roz-
ciggowego 1, a jej szerokosé umozliwia ustawienie
na niej kilku rzedéw wozkéw.

Dzialanie urzgdzenia przedstawione jest ponizej.
Przedza do rozciggania w szpulach 100 umieszczona
jest na woézkach 4 w no$nikach 3 w poblizu roz-
ciggarek. No$niki 3 umieszczone sg w poblizu konica
platformy 6 (fig. 1).

Wézki w no$niku 3 podnoszone sg i ustawione
na platformie 6 za pomocg podno$nika 5, po czym
gébrny wobzek przepychany jest na prowadnice 9
platformy przez operatora stojgcego na platformie
505 woézka. Nastepnie widly wézka 5 podnoszone
sg jeszcze wyzej co umozliwia umieszczenie dru-
giego wézka na prowadnicy 9 platformy, po czym
widly sg opuszczane i podnoszg nastepny no$nik
3 z dwoma woézkami 4.

Caly cykl podnoszenia i umieszczania wézkéw
na platformie 6 jest nastepnie powtarzany. Po
umieszczeniu wézkéw na platformie 6, podnoénik 5
przesuwany jest z podniesionymi widiami do pro-
wadnicy 8 z pustymi wézkami, a nastepnie jeden
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z tych wézkéw umieszczony jest na widlach pod-
no$nika, widly sg opuszczane, drugi pusty wozek
umieszczony jest na widlach na gérnym poziomie
nosnika 3 i ostatecznie, widly wraz z nosnikiem
i dwoma woézkami opuszczane sg na podloge.

W ten sposéb, poprzez odpowiednie umieszcze-
nie prowadnic dla zatadowanych woézkéw i dla
wo6zk6é6w pustych na platformie noénej nad apara-
tami rozciggowymi, mozliwe jest dokonywanie
umieszczenia na platformie pelnych wb6zkéw z prze-
dzg i jednocze$nie usuwanie wbézk6w pustych.
Woézki z pelnymi szpulami umieszczane sg na plat-

formie w czasie wymiany szpul na aparatach roz-.

ciggowych, jak tylko wézki z pustymi szpulami
usuniete zostang z prowadnic 8, co umozliwia cal-
kowitg wymiane szpul w najkrotszym czasie, oraz
usprawnia dzialanie i obstuge aparatéw rozciago-
wych. ‘

W powyzszym przykladzie wykonania wynalazku,
ilo§¢ wob6zké6w umieszczonych na plaiformie jest
wystarczajaca do pokrycia zapotrzebowania jednej
rozciggarki, a jednorazowa operacja wymiany woz-
kéw przeprowadzana jest dla jednej maszymy.

W zwigzku z powyiszym, czas wymiany szpul
w kazdym aparacie rozciggowym rozciggarki prze-
suniety jest kolejno, co latwio wyznaczyé przez
okreS§lenie czasu pracy poszczegblnej maszyny.

W poczatkowym polozeniu lina 204 nawinieta
jest na beben 206, a hak 205 umieszczony jest na
wystepie 207, Pierwszy woézek prowadzony jest na
prowadnicy 2 tak, ze hak 205 zahacza sie o przed-
nig czeS§¢é ramy tego woézka. W tym momencie
beben 206 i szpula 206a sg rozlaczone co umozli-
wia swobodne obracanie sie bebna. Nastepnie woéz-
ki przepychane sa kolejno i ustawiane w Zadanej
ilofci W ramie natykowej, a gébrna czes¢ woézka
zahaczona jest ze zderzakiem 202,

Poniewaz prowadnice 9 ulozone sg prostopadle
do prowadnicy 2, kazdy woézek zmienia kierunek
przetaczania sie na obrotowym stole 11. Nie roz-
ciggnieta przedza ze szpul, umieszczonych na woéz-
kach odwijana jest z ramy natykowej i dostar-
czona na aparat rozciggowy w celu przeprowadze-
nia operacji rozciggania.

Po opréznieniu ram natykowych, to znaczy po
dokonaniu rozciggania przedzy, rozciggarka na
okre§lony czas jest wylaczona, a puste ramy naty-
kowe sg wymieniane. W celu wymiany wé6zkéw
z pustymi szpulami uruchamiany jest beben 206,
na ktéry nawija sie lina 204 pociagajac hak 205.
Wbézek polgczony jest z hakiem 205 oraz woézki
nastepne w wyniku tego przyciggane sg z powro-
tem po prowadnicach nad aparatami rozciggowy-
mi w kierunku platformy 6, przy czym urucha-
mianie bebna 206 dokonywane jest przyciskiem
umieszczonym w poblizu prowadnic 2 przez opera-
tora. Operator, stojagcy w przedniej czeSci toré6w
wycigga kolejno wozki z ramami natykowymi przez
przyciskanie przycisku tak dlugo, az wszystkie
wbzki przetoczone zostang na odpowiednie miejsce
do przedniej cze$ci toréw, skad przepychane sg
dalej recznie lub przez inne dowolne urzadzenie
przepychajace.

Dalej, wozki obracane sg na obrotowych stotach
10 i ustawiane na prowadnicach 8. Nowe wozki
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