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Urzadzenie do wytwarzania przestrzennych szkieletow stalowych

1

Przedmiotem wynalazku jest urzadzenie do wy-
twarzania przestrzennych szkieletéw stalowych,
zwlaszcza do zestawiania szkieletéw z wkladek sta-
lowych zawierajgce diwigary zelbstowe lub z be-
tonu spreicnego, takie jak belki, stupy i filary,
ktérych dlugos¢ znacznie przekraczajg ich wymiary
poprzeczne i w ktéorych szkielety z wkladek stalo-
wych zawierajg biegnace w Kkierunku zgodnym
z osig podluzng wytwarzanych diwigaréw wkladki
gtowne, ktéore wzdluz dwoch lub wiecej bokow
przestrzennego szkieletu zawierajag krzyzujgce sie
zbrojenie poprzeczne, przy czym wkladki’ stalowe
glowne 1 elementy konstrukcyjne zbrcjenia po-
przecznego sg do siebie przymocowane w punktach
skrzyzowan.

W monolitycznych konstrukcjach wytwarzanych
w przemysle budowlanym oraz w galeziach prze-
mystu wytwarzajgcych prefabrykowane elementy
konstrukcyjne, przy wykonywaniu szkieletow ze
stali zbrojenicwej lgczenie ze sobg wkladek istalo-
wych gléwnych i jarzm stanowiacych zbrojenie po-
przeczne odbywa si¢ zwykle przez regczne wigzanie
drutem. Sposéb ten jest malo wydajny ze wzgledu
na duze zapotrzebowanie na sile robocza i wynika-
jace z tego powolne tempo pracy recznej. Poza
tym recznie wykonywany montaz szkieletu ze stali
zbrojeniowej stanowi ciezkg prace fizyczng i jest
szkodliwy dla zdrowia.

Zmane s3 spogoby polegajgce na zestawieniu
diwigaréw zelbetowych z elementéw stalowych w
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wigksze jednestki takie jak drabiny i siatki,
a z nich, za pomoca spawania, wykonane zostaja
szkiglety przestrzenne. Niedogodnoscig tej metody
jest to, Ze lgczenie takich elementéw w jeden szkie-
let przestrzenny zwigzarle jest z wieloma trudno-

Sciami technicznymi, poniewaz nie zawsze moze byé

zapewniona dokladnosé wymiaréw elementéw kon-
strukcyjnych a jedncczesnie pod znakiem zapg;.e;-
nia stoi niezgwodnos$é statyczna tak wytworzonych
elementéw budowlanych.

Znane sa takze mechaniczne urzadzenia ktore .
w ramach ustalonego zakresu dla s$rednic stali
zbrojenicwej, nadaja sie réwniez do produkeiji
przestrzennych szkieletéw stalowych. Niekorzystne
jest jednak réwniez to, ze rprrydatnosé takiego
urzadzenia jest bardzo ograniczona nie tylko ze
wzgledu na wymiary stali zbrojeniowej lecz réw-
niez ze wzgledu na geometryczng postaé produko-
wanych dzwigar6w. Nastepna wade stanowi skomp-
likowana budowa maszyn, ich wysoki koszt inwe-
stycyjny, a takze koszty eksploatacji oraz trudnosci
w obsludze wymagajacej wysokich kwalifikacji fa-
chowych. Za pomeca tych urzadzen mozna produ-
kowaé z drutéw ciagnionych na zitmno elementy
rurowe o niewielkich przekrojach.

Celem wynalazku jest skonstrucwgnie urzadzenia
za pomocg ktérego w spos6b mechaniczny, przy
wysokiej zdolnos$ci wytwoérczej mozna produkowaé
szkielety z prefabrykowanych diwigaréw zelbeto-
wych i z betonu sprezonego, zwlaszcza w przypad-
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ku gdy wymiary podluzne diwigara wielokrotnie
przekraczaja jego wymiary poprzeczne.

Cel wynalazku osiagnieto dzieki temu, ze w urza-
dzeniu element ustalajgco-formujgcy stanowi kolo
szprychowe majace promieniowe tory prowadnicze,
korzystnie rowki dla elementéw podpérkowych,
przy czym elementy podp6érkowe sg zamontowane
przesuwnie promieniowo wzdluz elementé6w ustala-
jaco formujacpeh.

Elementy ustalajaco-formujace, korzystnie kola
szprychowe sg usytuowane obrotowo na wzdluinej
szablonu produkcyjnego. Jeden z elementéw usta-
lajaco-formujacych wyposazony jest w krzywke
sterujacg polaczong- z zespolem spawalniczym. Co
najmniej jeden z elementéw ustalajaco-formujgcych
wyposazony jest w pierScien $lizgowy lub w na-
sadke z odbierakiem pradu.

Elementy ustalajaco-formujace osadzone sa na
wspélnym wale, ktéry jest posrednio lub bezpo-
§rednio polaczony z przekladnig lancuchows.

Zesp6l napedowy ma mechanizm pociggowy do
poruszania wkladek gléwnych wytwarzanego szkie-
letu w kierunku wazdiuznym, do okrecania wikladek
gléwnych drutem stalowym zbrojenia poprzecznego
oraz mechanizm do obracania ze zmienng szybko-
$cig szablonu woko6l jego osi podiuznej.

-Mechanizm pociagowy zespolu napedowego ma
przekladnige, woézek z przymocowanymi w nim
wkladkami gléwnymi oraz element ciagowy w po-
staci lancucha polaczony z wozkiem i ze Zrodlem
energii.

Mechanizm zespolu napedowego do nawijania
drutu stalowego, stanowiacego zbrojenie poprzeczne
stanowi beben, korzystnie w postaci rolki, prowad-
nik usuwajacy zgorzeling drutu oraz elementy pro-
stujgce i prowadzace. Zesp6l spawalniczy zawiera
przytwierdzona do spawarki jedna stala elektrode
i co najmniej jedng elektrode rolkowa umiesz-
czona po zewnetrznej stronie zbrojenia poprzecznes
go” nawinietego wok6l wkladek glownych wytwa-
rzanego szkieletu stalowego. Jeden biegun spawar-
ki przylaczony jest do elektrod rolkowych, lub do
jednej z nich, natomiast drugi biegun przylgczony
jest poprzez wytworzone przyz krzywke sterujaca,
przerywane okresowo polaczenie z elementami pod-
pérkowymi mocujacymi wkladki giébwne wytwarza-
nego dfwigara. Elektrody rolkowe sa umieszczone
na rolkach umieszczonych w ramie wahacza dzwi-
gowego po zewnetrznej stronde zbrojenia poprzecz-
nego szkieletu stalowego ruchomego wzdluz osi
podluznej szablonu i przystosowanego w szerokim
zakresie do zmiany przekroju szkieletu stalowego
korzystnie za pomocg sprezyny dociskajacej do
diwigara dla ustalenia docisku elektrody.

Zesp6l sterowmniczy jest polaczony z zespolem na-
pedowym i z zespolem spawalniczym i wyposazony
jest w uklad kontrolujacy parametry odchytek spa-
wania elektrod rolkowych, posuw szkieletu stalo-
wego oraz podajacy wymiary wkladek giéwmych
‘I zbrojenia stalowego omaz stopiefi spiralnego uzwo-
jenia zbrojenia poprzecznego.

" Przy pomocy urzadzenia wedlug wynalazku prze-
" strzenne szkielety stalowe diwigaréw zelbetowych
i z betonu sprezonego moga byé produkowane
w jednym technologicznym cijgu roboczym w spo-
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séb nieprzerwany i wydajny, przy czym wyréb jest
przy dowolnych przekrojach statycznie niezawodny.

Stuzace do produkcji urzadzenie jest w swej bu-
dowie proste i pewne w eksploatacji. Urzadzene to
jest przy tym niedrogie a koszty eksploatacyjne
nieznaczne. Dalszg korzystng cecha jest to, ze wy-
twarzane przy pomocy tego urzadzenia szkielety
z wkladek stalowych wymagajg stosunkowo nie-

‘wielkiej sily roboczej, a obstuga urzadeenia nie

wymaga fachowcéw o specjalnym przeszkoleniu.

Z punktu widzenia technicznego jest takze ko-
rzystne, ze wytwarzane w tym urzadzeniu szkiele-
ty stalowe posiadajg wieksza dokladno§é wymiaréw
i statyczng niezawodno$é niz szkielety produkowa-
ne wedlug poprzednich znanych metod., poniewaz
polaczone spawami poprzeczne wkladkowe elemen-
ty z wkladkami glownymi zapewniaja znacznie
wyzszg jako$§é spoin.

Przy pomocy urzadzenia wedlug wynalazku moz-
na latwo i dokladnie ustawiaé parametry spawa-
nia, a przy tym zapewnié¢ ich optyralne wykona-
nie. W ten sposéb wzrasta jako$é i niezawodnosé
tych polaczen, za$ szkielet zelbetowy moze by¢ wy-
konany w sposéb bardziej ekonomiczny niz to bylo
dotychczas. To mechaniczne urzadzenie daje sie
przy tym  bardziej wielostronnie uzytkowa¢ niz
urzadzenia znane wczesniej. Poza tym dzieki swo-
jej komstrukcji  jest tansze w eksploatacji i pro-
dukcji niz urzadzenia tradycyjne.

Przedmiot wynalazku jest uwidoczniony w przy-
kladzie wykonania na rysunkach, na ktérych fig 1
przedstawia urzadzenie w rzucie poziomym, sche-
matycznie, fig. 2 — szablon produkcyjny, elektroda
rolkowg i schemat doprowadzania drutu ktéry two-
rzy zbrojenie poprzeczne, fig. 3 — element ustala-
jaco-formujacy potozenie szablonu.

Urzadzenie wedlug wynalazku (fig. 1) ma cztery
gléwne czesci, szablon I, zesp6t napedowy II, zespét
spawalniczy III i zespél sterujacy IV. Szablon I
obraca sie wokét swej osi podiuznej 1, przy czym
zbrojenie poprzeczne 3 nawija sie spiralnie woko6t
wazdluznie utozonych wkladek giéwnych 2 wytwa-
rzanego szkieletu przestrzennego. O$§ podiuzna 1
szablonu I pokrywa sie z osia podiugzng wytwa-
rzanego szkieletu. Najwazniejsza czescig skladowsq
szablonu I jest element ustalajaco-formujgcy 4,
korzystnie w postaci kola szprychowego.

Elementy ustalajgco-formujgce stuzg miedzy in-
nymi do wzdluznego zamocowywania wkladek
gléwnych 2 wytwarzanego szkieletu, a ich roz-
mieszczenie okredla kisztalt i wymiary poprzeczne
szkieletu, Wprowadzony w urzgdzenie za pomocg
elementéw pomocniczych element ustalajgco-for-
mujgcy 4a moze takie sterowaé pracg zespolu
spawailniczego III.

W elemencie ustalajgco-formujgcym 4 i 4a za-

" mocowane sg szprychy 6, kitére moga byé szpry-

chami podwéjnymi, a w rowkach 7 miedzy szpry-
chami 6 uklada sie wkiadki gléwne 2, kt6érych pro-
mieniowy odstep od osi podiwmej 1 szablonu I,
a tym samym od elementu ustalajgco-formujace-
go 4 i 4a (fig. 3), okre§lany jest przez elementy
podpérkowe 8. Wkladki giéwne 2 s3a usybtuowane
wzdluznie wewngtrz rur stanowigcych prowadnice
aZ do zespolu spawalniczego III, w kidrym przy-
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spawane jest do nich zbrojenie poprzeczne 3. Drut
stalowy 9 tworzacy zbrojenie poprzeczne przyspa-
wany jest w kazdym ‘punkcie skrzyzowania
z wkladkami gléwnymi 2, Rozmieszczone na ele-
mencie ustalajaco-formujacym 4a krzywki steruja-
ce, w toku dokonywania obrotu przez element for-
mujgcy 4a, przekazujg impulsy uruchamiajgce zes-

'p6t spawalniczy IIL

W przedstawionym przykiadzie wykonania. w
czasie jednego obrotu elementu ustalajgco-formuja-
cego 4a, drut stalowy 9 krzyzuje sie czbterokrotnie
z wkiadkami giéwnymi 2, za$ w czterech punk-
tach X skrzyzowania muszg by¢é wykonane cztery
spawy, dlatego w elemencie formujacym 4a usy-
tuowane sg krzywki sterujace. Szprychy 6 lub pary
szprych 6 elementu ustalajgco-formujgcego 4 i 4a
sq korzystnie przymocowane do piasty 13 w po-
staci walu lub rury, polgczonej poprzez lancuch
z przekladnig napedowa 14 do napedzania jednego
z szablonéw I, korzystnie tego, ktéry polozony jest
najblizej zespoiu splawalniczego III. Zespél nape-
dowy II napedza wikiladki gléwne 2 w kierunku
wzdiuznym. Wikiadki giéwne 2 sa przyczepione do
wozkla 16 poruszajacego si¢ wzdiuz prowadnicy 15

w kierunku wzdluznym za pomocg ladcucha cig--

gowego 17 mechanizmu pociggowego 12. Gdy me-
chanizm pociggowy 12 przesuwa do przodu z réw-
nomierng predkoscia umocowane do wézka 16
wkhadki glowne 2, jednoczesnie wskutek obracania
sie szaplonu I, odwija sie takze réwnomiernie
z bebna 18 drut stalowy 9 tworzacy zbrojenie po-
przeczne. Odwijajacy sie z bebna 18 drut stalowy 9
najpierw przechodzi przez prowadnik 19, a nastep-
nie przez rolki naprowadzajgce 20, ktbére moga
usuwaé niepozgdane miejscowe odksztatcenia dru-
tu 9. Odpowiednio do Zgdanych parametréw wy-
miaru ustawienie pozycji rolek, umieszczonych po
jednej stronie drutu 9, moze byé w niewielkim
stopniu regulowane elementami prostujacymi 20
w postaci rolek naprowadzajgcych. Naprowadzany
w ten spos6b drut stalowy 9 dostaje sie poprzez
rolkowe elementy prowadzace 21 anastepnie wzdiuz
rolkowych elementéw prowadzgcych 22 do wkla-
dek giéwnyich 2, zamocowanych w elemencie usta-
lajaco-formujgcym 4 formujacym szablon produk-
cyjny I. Polozenie elementé6w prowadzacych 22 jest
zmienne w szerokim zakresie tak, Ze sa one. do-
pasowywiane do wymiar6w poprzecznych wytwa-
rzanego szkieletu ze stali zbrojeniowej.

Zesp6l spawalniczy III skiada sie z spawarki 23,
stalej elektrody 24 oraz z jednej lub wiegcej elek-
trod rolkowych 25. Elektiroda stala 24 jest trwale
polaczona ze spawarka 23, a przez elektrode 24
element ustalajgco-formujacy 4a jest potaczony
z jednym z biegunéw spawarki 23. Do drugiego
bieguna spawarki 23 podigczona jest jedna lub
wiegcej elektrod rolkowych 25 poprzez ktére jest
zamykany obwod prgdu dla spawania punktowego
dzieki zespolowi sterujgcemu IV.

Zamkniecie obwodu pradu spawania przez rolke
26 elelktrody 25 nastepuje na skutek oddziatywania
impulsu wytworzonego przez krzywke sterujacg 11.
Rolka 26 elektrody rolkowej 25 jest woédwczas przy-
ciskana do wytwarzanego szkieletu ze stali zbroje-
niowej tak, ze sprezyna 27 wywierajaca nacisk na
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wahacz dzwigniowy 28, obracajacy sie wokél prze-
gubu 29 powoduje staly: jego docisk do wytwarza-

-nego szkieletu. Polozenie -elektrody nolkowej: 25

jest regulowane za pomocg sruby regulacyjnej: 30
oraz sprezyny 24 regulujacej docisk elektrody 25.

Szybkosé poruszania si¢ woézka pociggowego 16
w kierunku wzdluznym oraz szybkosé wikbadek
gléwnych 2 jest regulowana. Regulowana jest takze
szybkosé obiegu szablonu produkicyjnego I oraz
wielkosé uzwojenia drutu stalowego 9 tworzgcego
zbrojenie poprzeczne 3. :

Zesp6t sterujacy IV jest polaczomy z zespolem
napgedowym II powodujacym ruch wzdiuzny wkia-
dek giléwnych 2, z mechanizmem regulujgcym na-
wijanie drutu stalowego 9 i skok zwoju oraz z zes-
polem spawalniczym III, ktére panametry spa-
wania ustawiane przez zesp6t sterujgcy IV pro-
wadzg do pelnej zgodnosci z ruchem whkladek
gléwnych 2 w kierunku wzdiuznym, tj. z posuwem
calej szkieletu stalowego. Zesp6l sterujacy IV po-
daje réwniez dane dotyczace S$rednicy zaréwno
wkiadek gléwnych 2, jak i drutu stalowego
tworzacego zbrojenie poprzeczne 3. )

Zgodnie z wynalazkiem urzgdzenie ma zastoso-
wanie do produkcji przestrzennych szkieletéw . ize
stali zZbrojemiowej o tréjkatnym, czworokatnym
badz wielokatnym przekroju, ktérych wymiary po-
diuzne znacznie przekraczaja ich wymiary po-
przeczne. W urzadzeniu wedlug wynalazku odpo-
wiednio do ksztattu i wymiaru wytwarzanego pro-
duktu poprzez przestawianie zespolu napedowego,
zmiang ilosci elementéw ustalajgco-formujacych
szablony produkicyjne i zmiane skoku uzwojenia
mozna dokonywaé wielu wariantéw rozwigzan.

W jednym 2z przykladéw wykionania, zbrojemie
poprzeczne 3 wklada sie miedzy dwie wkiadki
gléwne 2 nie wazdluz linii prostej, Jeez: po tuku
wzdluz linii lamanej. W tym przypadku jest ko-
nieczne zastosowanie specjalnego ukladu i odpo-
wiednio wykonanych elementéw podpérkowyich 8.
Wkiadki gléwne 2 moga mieé przekroje znacznie
réznigce si¢ miedzy sobg. W tym przypadku przy
réeanych przekrojach wkiadek giéwnych 2 mnalezy
odnies¢ do punktéw X skrzyzowan .zbrojenia po-

‘przecznego 3 inne parameftry spawania. Nalezy

wlwezas wyposazyé zesp6t sterujacy IV w nadaj-
nik programowania lub w uklad sterowanja. pro-
gramujacego.

Podniesienie wydajnosci urzgdzenia osiggnaé
mozna przez zwiekiszenie ilosci elektrod. Daje to
mozliwosci nawijania wokél wkiadek gléwnych 2
zbrojenia poprzecznego 3 w formie wielokrotnej
spirali.

Za pomocg urzadzenia wedlug wynalazku mozna
wytwarzaé szkielety ze stali zbrojenﬁownej o,\.gtmj-
roznorodniejszych ksztattach i wymiarach, mopo-
lityezne i prefabrykowane stupy, filary, ‘kolumny,
belki, ramy z rur a nawet konstrukcje papelowe
i elementy Scienne, jak réwniez inne konstrukcje
zelbetowe.

Zastrzezenia patentowe

1. Urzadzenie do wytwarzania przestrzennych
szkieletéw stalowych, zwlaszcza do zestawienia
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szkieletébw z wkladek stalowych, zawierajace diwi-
gary..zelbetowe korzystnie z betonu sprezanego,
ktorych. dlugosci znacznie przekraczaja ich wymia-
Ty poprzeczne, za$ szkielety z wkiladkami stalowy-
mi posiadaja usytuowane wspoiliniowo z osig pod-
tuzng diwigaréw stalowe wkladki gléwmne, majace
co najmniej wzdluz dwoéch bokéw szkieletu prze-
. strzennego Kkrzyzujace sig zbrojenia poprzeczne,

przy czym stalowe wkladki gléwne i elementy -

- konstrukcyjne zbrojenia poprzecznego s ze sobg
zegpolone w miejscach skrzyzowan oraz zawiera-
jace szablon produkeyjny zamocowany obrotowo
. wraz ze szkieletem stalowym o dowolnym przekro-
ju poprzecznym, zesp6l napedowy  wkladek glow-
- nyeh i szablonu produkcyjnego, zesp6t spawalniczy
do spawania wkladéek gléwnmych ze zbrojeniem po-
przecznym w. miejscach ich wzajemnych skrzyzo-
wan, zaprogramowany zespé! sterujgcy ruchem
wzdluznym wkladek stalowych i ruchem obroto-

wym szablonu produkcyjnego oraz do nastawiania:

parametréw, spawania i element ustalajgco-formu-
» jacy olpeslajgcy promieniowe polozenie stalowych
wkiadek gléwmych szkieletu, zamontowany na .osi
szablonu produkcyjnego, znamienne tym, ze ele-
menrt. . ustalajgco-formujgey (4). stanowi kolo szpry-
- ehowe, zamocowane na. osi wzdluznej (1) szablonu
. «produkeyjnego (I), ktére ma promieniowe tory pro-
wadnitze, korzystnie rowki (7),  w ktérych sa za-
mentowane przesuwnie elementy podporkowe (8).

2. Urzgdzenie wediug pastrz. 1, znamienne tym, -

e jeden z elementéw ustalajgco-formujgeych wypo-
. sagiony jest- w krzywke sterujacg (11) poigczong
z zespoltem spawalniczym (LI).
8. Urzgdzenie wedtug zastrz. 1 albo 2, znamienne
" tym, ze co najmmiej jeden z elementéw ustalajaco-
» fotmujgcych (4) wyposazony jest w pierscien $liz-
‘gowy: eweintualnie nasadke z odbierakiem pradu.
© 4. Urzgdzenie wedtug zastrz. 1, znamienne tym,
2e elementy ustalajgco-formujgce sg sadzone na
7 wispéinym wiale -(13), ktéry polgczony jest z prze-
kiadnig tancuchowsg (14).
5. AUrzgdzenie wedlug zastrz. 2, znamienne tym,
Zze zeSp6dl spawalniczy (IIF) zawiera przylaczona do
-~ spawairki (23) jedng staia elektrode (24) i co naj-
- " mndej. jadng elektrode rolkiowa (25) umieszezong po
' zewmnetrzilej stromie zbrojenia poprzecznego (3) owi-
. janego: wokél wikiadek gidéwnych (2) -wytwarzanego
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szkieletu stalowego, przy czym jeden biegun spa-
warki (23) polgczony jest z elektrodami rolkowy-
mi (25), a drugi biegun spawarki (23) poprzez wy-
twarzane za pomoca krzywki stemujacej (11) przery-
wane okresowo polaczenie, jest podigczony do ele-
mentéw podpérkawych (8) mocujacych wkiadki
giéwne (2). )

8. Urzadzenie wedlug zastrz. 5, zmamienne tym,
ze elektrady rolkowe (25) sg umieszczone na rol-
kach (26) osadzone w ramie wahacza diwigniowego
(28) po zewnetrznej stronie zbrojenia poprzecznego
(3) szkieletu stalowego ruchomego wadluz osi pod-
tuinej (1) szablonu i przystosowanego w szerokim
zakresie do zmiany przekroju szkieletu stalowego,
korzystnie za pomocg sprezyny (27) dociskajacej
do diwligara dla ustalenia docisku elektrady.

7. Urzadzenie wedlug zastrz. 2, znamienne tym,
e zesp6l spawalniczy (HI) razem z zespolem na-
pedowym (II) jest polaczony z zespolem sterujg-
cym (IV), kt6éry jest wyposazony w ukitady do wsta-
lathia parametréw odchylek spawania elektrod rol-
kowych (25) i posuwu wytwarzanego szkieletu sta-
lowego oraz dla podawania wymiaréw wkiadek
giéwnych (2) i zbrojenia poprzecznego (3) i stopnia
spiralnego uzwojenia zbrojenia poprzecznego (3).

8. Urzgdzenie wediug zastrz. 7, znamienne tym,
ze zesp6l! napedowy (II) ma mechanizm pociggowy
(12) do pornuszania wkiadek giéwnych (2) w kie-
runku wzdiuznym oraz mechamizm do okrecania
drutem stalowym (9) zbrojenia poprzecznego (3)
gléwnych wkiadek (2) oraz mechanizm do obraca-
nia ze zmienng szybkoscig szablonu produkcyjne-
go (I) wokdl jego osi podiuznej (1).

9. Urzadzenie wediug zastnz. 8 znamienne f{ym,
7e mechanizm pociagowy (12) zespolu napedowegdo
(II) posiada przekiadnie (14), wobzek (16) z przy-
mocowanymi w nim whkiadkami giéwnymi (2), Tu-
chomy wazdiuz prowadnicy (15) oraz element cig-
gowy w poistaei lafcucha (17) polaczony z woézkiem
(16) i Zrédlem energii.

10. Urzadzenie wediug zastrz. 8, znamienne tym,
Ze mechanizm zespolu napgdawego (II) do nawija-
nia drutu stalowego (9) stanowigcego zbrojenie po-
przeczne (3) stanewi beben (18), korzystnie w po-
staci rolki, prowadnik (19) drutu, do usuwania
zgorzeliny drutu oraz elementy prowadzace (21, 22).
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