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Wielostopniowe narzędzie ciągarskie

Przedmiotem wynalazku jest wielostopniowe
narzędzie ciągarskie przeznaczone do kształtowania
wielobocznych wyrobów ciągnionych z wielobocz-
nego lub okrągłego wsadu.

Ze stanu technika znane są kształtowe ciągadła i
stałe, jednolite lub składane oraz ciągadła rolkowe,
używane dla potrzeb ciągnienia wyrobów o wielo-
bocznym kształcie w poprzecznym przekroju. Cią¬
gadła te są przystosowane do realizacji kolejnych
pojedynczych ciągów, przy takim ciągnięciu kształ- io
towr.ików wielobocznych z wielobocznego lub
z okrągłego wsadu, przy którym w strefie odkształ¬
cania materiału w ciągadle, dotrzymywany jest
dokładnie lub w przybliżeniu warunek równomier-.
ności odkształceń na całym obwodzie odkształca- H
nego materiału i na całej długości strefy odkształć
cania.

Według dotychczas obowiązujących teorii ciąg¬
nienia kształtowników, omówionych zbiorczo w
czasopiśmie „Wiadomości Hutnicze" nr 5/1977* M
str. 180 do 187 i n,r 10/1977 str. 343 do 350, ciągadła
kształtowe projektuje się tak, aby rozpoczynanie
ciągnienia wsadu na profilowy półwyrób lub wy¬
rób następowało równocześnie na całym jego ob¬
wodzie w jednej płaszczyźnie prostopadłej do kie- 25
runku ciągnienia. Zasada ta stosowana jest rów¬
nież przy ciągnieniu wyrobów profilowych w sto¬
sunku do poszczególnych pojedynczych ciągadeł ro¬
boczych zestawionych w układzie posobnym, w
tym przykładowo w konstrukcji ciśnieniowego cią^ 30

gadła wielostopniowego, według polskiego patentu
nr 69169, ki. Tb, 3/10. Wszystkie z. dotychczas zna¬
nych konstrukcji ciągadeł, mają co najmniej tyle
boków w strefie odkształcania ciągnionego ma¬
teriału w ciągadle, ile boków w poprzecanym prze¬
kroju ma wieloboczny symetryczny wyrób gotowy*
niezależnie od tego, czy jest on ciągniony z wielo¬
bocznego, czy też okrągłego wsaduv

W przeciwieństwie do dotychczas obowiązują¬
cych teorii ciągnienia kształtowników, najnowsze;
zgłoszenia wynalazków zawartych w polskich opi¬
sach patentowych P-215903 i P-216307, przewidują
dwustopniowe kształtowanie symetrycznych wielo¬
bocznych kształtowników przy wprowadzeniu no¬
wej zasady nierównomierności odkształceń na ob¬
wodzie ciągnionego materiału. W oparciu o tę za¬
sadę, wsad o przekroju wielobocznym lub okrąg¬
łymi, co najmniej w pierwszym stopniu odkształ¬
cania ciągniony jest na niepełnym obwodzie,
wzdłuż co drugich boków przewidzianych dla go¬
towego wyrobu, znów w drugim stopniu odkształć
cania, kształtowane są również ciągnieniem te po¬
zostałe co drugie boki wielobokiu, które nde były
ciągnione w pierwszym stopniu odkształcenia.

Itoki sposób kształtowania powoduje, że w pierw¬
szym stopniu odkształcania następuje speczanie
wsadowego materiału na tych bokach lub na tych
zaokrąglonych częściach jego obwodu, które nie są
w tym stopniu ciągnione, znów w drugim stopniu
odkształcania przy kształtowaniu pozostałych bo-

125 437



125 437

ków wieloboku na spaczonych bokach wsadu lub,
zaokrąglonych częściach jego obwodu, następuj6
lepsze wypełnianie naroży ciągnionego wieloboku.
Opisy paitentowe P-215903 i P-216307 przewidują,
że dwustopniowe kształtowanie wielobocznych dru¬
tów i prętów z ewentualnym dodatkowym ciągnie¬
niem kalibrującym, prowadza się w sposób roz¬
członkowany na oddzielne operacje dwukrotnego
ciągnienia bądź równocześnie, korzystnie w ukła¬
dzie posobnym w jednym stopniu ciągarki i przy
użyciu stałych ciągadeł podwójnych lub wielostop¬
niowych ciągadeł ciśnieniowych.

t

Wad^ dotychczas znanych ciągadeł jest to, że nie
pozwalają one w sposób optymalny realizować
sposób ciągnienia kształtowników według sposobów
ob|ętych opisami paitentowymi P-215903 i P-216307^
Wynika to stąd, że w przypadku stosowania ciąga¬
deł pojedynczych w rozczłonkowanych operacjach
kształtowania ciągnieniem wielobocznym wyrobów,
niezależnie od tego czy użytym jest ciągadło stałe,
czy też rolkowe, w drugim stopniu kształtowania
występują trudności z utrzymaniem poprawnego
ułożenia i nieaterętności materiału ciągnionego w
stosunku do otworu roboczego ciągadła. Trudności
te występują zwłaszcza wtedy, gdy materiał wej¬
ściowy dla drugiego stopnia ciągnienia zgodnie
z opisem patentowym P-216307 ma o połowę mniej¬
szą ilość boków od ilości boków lub rolek, tworzą¬
cych roboczy otwór ciągadła.

W przypadku stosowania podwójnych ciągadeł
stałych lub wielostopniowych ciągadeł ciśnienio¬
wych i zespolonych operacji kształtowania wielo-v
bocznych wyrobów, nie uzyskuje się w pełni prze^
widzianego założeniami wypełniania naroży ze
względu na fakt> iż przy ciągnieniu przez ciągadła
stałe, spęczanie na ndeodkształconych częściach
obwodu wsadu w zasadzie nie występuje. Wypeł¬
nianie to nie występuje zwłaszcza w ciągadłach
ciśnieniowych, w których oprócz przeciwciągu,
ujemnym zjawiskiem jest blokowanie dostępu
wsadowego materiałLi do naroży otwonu ciągadła
przez przepływający pod wysokim ciśnieniem smar
technologiczny.

Najbardziej korzystnym dla apeczania podczas
ciągnienia, a tym samym dla wypełniania naroży
wieloboku, jest 'zastosowanie ciągadeł wielorolko-
wych. Ciągadła te przy znanych dotychczas kon-?
strukcjach są ciągadłami jetkiostqpniowymi i mają
tak duże wymiary skmjfle, ze proste ich usta¬
wienie w układzie tandem nie tylko zajmuje dużo
miejsca, ale dodatkowo jest uciążliwe z uwagi na
konieczność zaostrzenia wsadu na znacznej dłu¬
gości. Ponadto ustawienie obecnych jednostopnio-
wych ciągadeł rolkowych w układzie tandem nie
eliminuje wspomnianej już 3terętności materiału
między ciągadłami.

Celem wynalazku jest opracowanie takiego wie¬
lostopniowego narzędzia ciągarskiego, które w jed¬
nym stopniu ciągarki umożliwiałoby w sposób
optymalny kształtować wielostopniowo wieloboczny
wyrób gotowy z wielobocznego lub z okrągłego
wsadu.

Cel ten osiągnięto przez opracowanie wielostop¬
niowego narzędzia ciągarskdego, które przy wy¬
miarach skrajnych, jakie mają znane ze stanu tech-

if

15

35

40

50

niki jednostopniowe ciągadła rolkowe stanowi
konstrukcję dwustopniowego rolkowego ciągadła.
Wielostopniowe narzędzie ciągarskie według wy¬
nalazku ma jak dotychczas oporową płytę mocującą
ramiona, w każdym, z których zabudowana jest
jedna robocza rolka rolkowego ciągadła, przy czym
ramiona wraz z rolkami ma rozmieszczone syme¬
trycznie i dośrodkowo wokół wspólnej osi ciągnie¬
nia, a wszystkie rolki rolkowego ciągadła mają
takie same robocze średnice i znamionuje się tym,
że ramiona, w których mocowane są robocze rolki
ciągadła mają dwie różne długośoi, przy czym ich
rozmieszczenie wokół osi ciągnienia jest takie, że
ramiona o większej długości dzielą na połowę od¬
ległość kątową między ramionami o mniejszej dłu¬
gości z tym, że zarówno ramiona o większej dłu¬
gości jak i ramiona o mniejszej długości leżą wraz
z roboczymi rolkami po jednej i tej samej stronie
oporowej płyty. Ramiona o większej długości wraz

a z zabudowanymi w nich rolkami i oporową płytą
tworzą zespół jednego rolkowego ciągadła, a ra¬
miona o mniejszej długości wraz z zabudowanymi
w nich rolkami i oporową płytą tworzą zespół dru¬
giego rolkowego ciągadła. Skrajna odległość rolek

5 od oporowej płyty jest większa dla zespołu rolek
o większej długości ramion.

Wielostopniowe narzędzie ciągarskie według wy¬
nalazku jest zabudowane również tak, że ma jak
dotychczas oporową płytę mocującą ramiona, w

, każdym z których zabudowana jest jedna robocza
rolka rolkowego ciągadła, przy czym ramiona wraz
z rolkami ma rozmieszczone symetrycznie i dośrod¬
kowo wokół wspólnej osi ciągnienia, a wszystkie
ramiona mają takie same długości i znamionuje
się tym, że robocze rolki mają dwie różne średnice*
przy czym ich rozmieszczenie wraz z ramionami,
w których są one osadzone wokół osi ciągnienia
jest takie, że ramiona z rolkami o większej śred¬
nicy dzielą na połowę odległość kątową między
ramionami z rolkami o mniejszej średnicy z tym,
że zarówno ramiona z rolkami o mniejszej średnicy
jak i ramiona z rolkami o większej średnicy leżą
po jednej, tej samej stronie oporowej płyty.

Ramiona z rolkami o większej średnicy tworzą
wraz z oporową płytą zespół jednego rolkowego
ciągadła, a ramiona z rolkami o mniejszej śred¬
nicy tworzą wraz z oporową płytą zespół drugiego
rolkowego ciągadła. Skrajna odległość rolek od
oporowej płyty jest większa dla zespołu rolek
o większej ich średnicy.

Wielostopniowe narzędzie ciągarskie według wy¬
nalazku zarówno o zróżnicowanej długości ramion
jak i o zróżnicowanej średnicy rolek ma w opor^
wej płycie zabudowane dodatkowo stałe profilowe
ciągadło, osadzone korzystnie w oporowym łożysku.

Przedmiot wynalazku jest objaśniony na przy¬
kładach wykonania ra rysunkach, na których
fig. 1 przedstawia wielostopniowe narzędzie w wi¬
doku z boku przekroju A—A, a fig. 2, wielostop¬
niowe narzędzie w widoku od czoła, przeznaczone
do ciągnienia drutów i prętów sześciokątnych, zło¬
żone z dwóch rolkowych ciągadeł uzyskanych przez
zróżnicowanie długośoi ramion, w których osadza
się robocze rolki i z jednego stałego ciągadła, fig. 3
przedstawia przebieg odkształcanego materiału
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i Szczegół przesunięcia rolek jednego rolkowego
ciągadła waględem rolek drogiego rolkowego cią¬
gadła wzdłuż osi ciągnienia w płaszczyźnie B—B
z fig. 2, fig. 4 przedstawia pcrzekrój wsadowego ma¬
teriału w płaszczyźnie O—C z £ig. 3, fig. 5 przed¬
stawia przekrój przez pierwszy zespół profilujących
rclek i profilowany materiał w płaszczyźnie D—D
z fig. 3, fig. 6 przedstawia przekrój przez drugi
zespół profilujących rolek i profilowany materiał
w płaszczyźnie E—E z fig. 3 fig. 7 przedstawia
przekrój przez ciągadło stałe i kalibrowany ma¬
teriał w płaszczyźnie F—F z fig. 3, fig. 8 przed¬
stawia przekrój przez gotowy sześciokątny ciąg¬
niony wyrób w płaszczyźnie G—G z fig. 3, fig. 9
przedstawia wielostopniowe narzędzie ciągarskie w
widoku z froku w przekroju B—B z fig. 10, fig. 10
wielostopniowe narzędzie w widoku od czoła, przez¬
naczone do ciągnienia drutów i prętów sześciokąt¬
nych, złośone z dwóch rolkowych ciągadeł uzyska¬
nych przez zróżnicowanie średnic roboczych rolek
i z jędrnego stałego ciągadła, fig. 11 przedstawia
przebieg odkształcanego materiału i szczegół zróż¬
nicowania średnic rolek jednego rolkowego ciągadła
względem rolek drugiego rolkowego ciągadła
wzdłuż osi ciągnienia w płaszczyźnie B—B z fig. 10,
fig. 12 przedstawia przekrój wsadowego materiału
w płatfŁCzyźnie C—C i Ci—Ci z fig. 11, fig. 13
przedstawia przekrój przez zespół proflilujących
rolok i profilowany materiał w płaszczyźnie Di—Di
z fig. 11, fig. 14 przedstawia przekrój przez zespół
profilujących rolek i profilowany materiał w płasz¬
czyźnie Da—Da z fig. 11, fig. 15 przedstawia prze¬
krój przez zespół profilujących rolek i profilowany
materiał w płaszczyzna E—E z fig. 11, fig. 16
przedstawia przekrój pnzez ciągadło stałe i kalibro¬
wany materiał w płaszczyźnie F—F z Mg. 11,
a fig. 17 przedstawia przekrój przez gotowy ośmio¬
kątny ciągniony wyrób w płaszczyźnie CMS
z i* 11.

Wielostopniowe narzędzie ciągarskie, jak na fig. 1
i fig. 2 składa się z trzech ciągadeł i ma wspólną
dla wszystkich ciągadeł oporową płytę 1, na której
zabudowane są: jedno rolkowe ciągadło I, złożone
z zespołu trzech ramion 2 i trzech rolek Z, drugie
rolkowe ciągadło 11, złożone z zespołu trzech ra¬
mion 4 i trzech rolek 5 oraz jedno stałe profilowe
ciągadło 6. Ramiona 2 14 każdego z rolkowych
ciągadeł I, II są rc^mieszcańone symetrycznie/ i do-
środkowo wokół wspólnej osi x—x ciągmienia oraz
tak, że każde ramię 2 jednego rolkowego ciągadła I
znajduje się w środku odległości (kątowej a między
dwoma sąsiadującymi ramionami 4 drugiego rol¬
kowego ciągadła II.

Długość Li zespołu ramion 2 wraz z rqlkami 3
jednego rolkowego ciągadła I jest różna od dłu¬
gości L2 zespołu ramion 4 wraz z rolkami 5 dru¬
giego rolkowego ciągadła n. Zróżnicowana długość
Li w stosunku do długości L2 jest spowodowana
różną długością ai ramion 2 w stosunku do dłu¬
gości a2 ramion 4 poszczególnych rolkowych cią¬
gadeł I, II, przy posiadaniu przez te ciągadła zes¬
połów rolek 3 i 5 o tej samej średnicy d. Stałe
profilowe ciągadło 6 osadzone jest korzystnie w
oporowym łośyaku 7 i ma możliwość samonastaw¬

nego obrotu w lewo i w prawo, wokół osd x—x
ciągnienia.

Wymiary skrajne wszystkich trzech ciągadeł
wchodzących w skład wielostopniowego narzędzia

* ciąjgajEdkiego mieszczą się w. wymialrac-h skrajnych
L x D wyznaczonych średnicą D oporowej p&yty
i długością L, będącą sumą gruibośći P oporowej
płyty 1 i długości Li zespołu ramion .2 wraz z rol¬
kami 3 pierwszego rolkowego ciągadła I. Żrtzrri*

io cowanie długości ai i a2 ramiom Vi 4 p&szczegiśU
nych rolkowych ciągadeł powadiUje, że proces Ciąg¬
nienia wielobocznego wyrobu zachodzi zgodnie
z zasadą nierówncmiernośći odkształceń, co przy¬
kładowo dla ciągnienia sześciokątnego- pręta z

u okrągłego wsadu pokazaino na fig. 3 i fig. 4, 5, i,
7, 8.

Wsadowy materiał 8 o okrągłym kształcie w po¬
przecznym przekroju c—c jak na fig. 3 i 4 przfcfciąga
się przez wielostopniowe narzędzie> ciągatotófe Jak

* na fig. 1 i 3, w trakcie 'którego Jest on p^dawairry
kolejno pierwszemu stopniowi odkształcania w* ról¬
kach 3 rolkowego ciągadła I, w których kształtuje
się pierwsze trzy boki 9 przyszłego sześciokątnego
wyrobu, rozmieszczone symetrycznie ti& olbwodzie

25 wsadu i rozdzielone swobodnie zaók^glonymi, spa¬
czonymi narożami 10, jak na ffig. 5, po czytn tak
odkształcony materiał poddaje Się dalej diftlfitemui
stopniowi" odkształcania w rolkach 5 rolkowego
ciągadła U, w którym na naffozach przefaWahego

30 materiału kształtuje się następne trzy botki 12 i£&£-
ciokątnego wyrobu jak na fig. 6.

Bieżnie 11 rolek 3 w pterwazym stopniu odkształ¬
cania są płaskie. Bieżnie rolek 5 w drugim stopniu
odkształcania są korzystnie protilow* i okładają się

x z płaskich den 13 i prowiitoąct>*profilujących koł¬
nierzy 14. Materiał po dnigini stopniu odikartataftttta
Jest dodatkowo ciągniony kalibnijącó w stałjffn
ciągadle 6 o sześciokątnym roboczym otwór** 15
jak na fig. 7, po którym to ciągniwiiu uzyafeuje im

40 ostateczne wymiary gotowego wyrobu 1^ o saaś-
ciokątnyim kształcie w poprzeccnym przekroju
G—G Ja*: na fig. 8.

Wielostopniowe narzędzie ciągarskie jak na fig< 9
i 10 składa się z analogicznych części jak narzędzie

a przedstawione na fig. 1 i 2 z tym, że zróżnicowa¬
nie długości Łi zespołu ramic-n 2 wite z rolkami 3
jednego rolkowego ciągadła t w śto«ttdku do dłu¬
gości L2 zespołu ramion. 4 wtraz z rolkami 5 dru¬
giego rolkowego ciągadła II Jest spowodowane róż-

50 nymi wymiarami średnicy di rolek 3 i średnicy d2
rolek 5 poszczególnych rolkowych ciągadeł I, II,
przy posiadaniu przez te ciągadła zespołów ramion
2 i 4 o tej samej długości a.

Zróżnicowanie średnic di i d2 rolek 3 i 5 posz-
czególnych rolkowych ciągadeł I, II powoduje, że
proces ciągnienia wielobocznego wyrobu zachodzi
również przy nierównomierności odkształceń co
drugich jego boków, ale nierównomierność ta ma
nieco inny przebieg aniżeli przedstawiono to na
fig. 3, 4, 5, 6, 7, 8. Ilustrują to fig. 11, 12, 13, 14,
15, 16, 17, na których wsad 8 o okrągłym kształcie
w poprzecznym przekroju C—C i Ci—Ci jak na
fig. 11 i 12, przeciąga się przez wielostopniowe na¬
rzędzie ciągarskie jak na fig. 9 i 10, w trakcie któ-

h rego jest on poddawamy kolejno pierwszemu stop-
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niowi odkształcania w rolkach 3 rolkowego cią¬
gadła I, w których na odcinku między płaszczyzna¬
mi Ci^C] i E—E jak na fig. 11 kształtuje się pierw¬
sze boki 9 przyszłego sześciokątnego wyrobu, roz¬
mieszczone symetrycznie na obwodzie wsadu i dru- 5
giemu stopniowi odkształcania w rolkach 5 rolko¬
wego ciągadła II, w których na odcinku między
płaiszc^yiznami Di—Di i E—E jak na fig. 11 kształ¬
tuje się pozostałe trzy boki 12 sześciokątnego wy- 10
robu nanoszone na zaokrąglonych między bokami 9
ukształtowanymi z wyprzedzeniem w stosunku do
boków 12, co obraził je fig. 11 i poprzeczne przekroje
odkształconego materiału i odkształcających go
rolek, pokazane na fig. 12, 13, 14 i 15, odpowiednio M
w płaszczyznach cięcia Ci—Ci, Di—Di, D2—1>2
i E—E.

Ciągnienie kalibrujące w stałym ciągadle 6 o ro¬
boczym otworze 15 jak na fig. 11 i 16, na wyrób
gotowy 16 jak na fig. 17 przebiega analogicznie jak 20
w ciągadle przedstawionym na fig. 1 i 2. W wielo¬
stopniowych narzędziach ciągairskich według wy¬
nalazku kształtuje się wieloboczne wyroby również
przy przeciwnym kierunku ciągnienia w stosunku
do pokajanego na fig. 1 i 3 oraz fig. 9 i 11.

Zaletą wielostopniowego narzędzia ciągarskiego
według wynalazku jest to, że posiada stosunkowo
nieduże wymiary skrajne oraz to, że pozwala ono
w sposób ekonomiczny w jednym stopniu ciągarki
ciągnąć wielostopniowo wieloboczne gotowe wyro
by z okrągłego lub wielobocznego wsadu.

Zastrzeżenia patentowe
1. Wielostopniowe narzędzie ciągarskie przezna¬

czone do kształtowania ciągnieniem wielobocznych
wyrobów z wielobocznego lub okrągłego wsadu, 35
które ma oporową płytę mocującą ramiona, w każ¬
dym z których zabudowana jest jedna robocza
rolka rolkowego ciągadła, przy czym ramiona wraz
ż rolkami ma rozmieszczone symetrycznie i dosrod-
kowo wokół wspólnej osi ciągnienia, a wszystkie 40
rolrii rolkowego ciągadła mają takie same średnice,
znamienne tym, że ramiona (2) mają długość (ai)
różną od długości (a2) ramion (4), przy czym ramio¬
na (2) o wi<ikszej długości i ramiona (4) o mniejszej
długości są rozmieszczone wokół wspólnej osi 45
(x—x) ciągnienia z tym, że ramiona (2) dzielą na
połowę odległość kątową (a) między ramionami (4)
oraz, że zarówno ramiona (2) wraz z roboczymi rol¬
kami (3) jak i ramiona (4) wraz z roboczymi rolka¬
mi(g) leżą po tej samej stronie oporowej płyty (1). 50
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2. Wielostopniowe narzędzie ciągarskie według
zastrz. 1, znamienne tym, że ramiona (2) wraz
z rolkami (3) przytwierdzone do oporowej płyty (1)
tworzą zespół jednego rolkowego ciągadła (I),
a ramiona (4) wraz z rolkami (5) przytwierdzone
do oporowej płyty (1) tworzą zespół drugiego rol¬
kowego ciągadła (II), przy czym skrajna odległość
(Li) rolek (3) od oporowej płyty (1) jest większa
od skrajnej odległości (L2) rolek (5) od oporowej
płyty (1).

3. Wielostopniowe narzędzie ciągarskie według
zastrz. 1 lub 2, znamienne tym, że w oporowej
płycie (1) ma dodatkowo zabudowane stałe profi¬
lowe ciągadło (6) osadzone korzystnie w oporowym
łożysku (7).

4. Wielostopniowe narzędzie ciągarskie przezna¬
czone do kształtowania ciągnieniem wielobocznych
wyrobów z wielobocznego lub okrągłego wsadu,
które ma oporową płytę mocującą ramiona, w każ¬
dym z których zabudowana jest jedna robocza
rolka rolkowego ciągadła, przy czym ramiona wraz.
z rolkami ma rozmieszczone symetrycznie i dośrod-
kowo wokół wspólnej osi ciągnienia, a wszystkie
ramiona mają taikie same długości, znamienne tym,
że robocze rolki (3) mają średnicę (di) różną od
średnicy (d2) roboczych rolek (5), przy czym rolki
(3) o większej średnicy (di) osadzone w ramionach
(2) i rolki (5) o mniejszej średnicy (d2) osadzone
w ramionach (4) są rozmieszczone wokół wspólnej
osi (x—x) ciągnienia z tym, że ramiona (2) dzielą
na połowę odległość kątową (a) między ramionami
(4) oraz, że zarówno ramiona (2) wraz z rolkami (3)
jak i ramiona (4) wraz z rolkami (5) leżą po tej
samej stronie oporowej płyty (1).

5. Wielostopniowe narzędzie ciągarskie według
zastrz. 4, znamienne tym, że ramiona (2) wraz
z rolkami (3) przytwierdzone do oporowej płyty (1)
tworzą zespół jednego rolkowego ciągadła (I),
a ramiona (4) wraz z rolkami (5) przytwierdzone
do oporowej płyty (1) tworzą zespół drugiego rol¬
kowego ciągadła (II), przy czym skrajna odległość
(Li) rolek (3) od oporowej płyty (1) jest większa
od skrajnej odległości (L2) rolek (5) od oporowej
Płyty (1).

6. Wielostopniowe narzędzie ciągarskie według
zastrz. 4 lub 5, znamienne tym, że w oporowej
płycie (1) ma dodatkowo zabudowane stałe profilo¬
we ciągadło (6), osadzone korzystnie w oporowym
łożysku (7).
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