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Przedmiotem wynalazku jest “wielostopniowe
narzedzie ciggarskie przeznaczone do ksztaltowania
wielobocznych wyrobéw ciagnicnych z wielobocz-
nego lub okraglego wsadu.

Ze stanu techniki znane s3 ksztaltowe ciggadia
state, jednolite lub skiadane oraz ciggadla rolkowe;
uzywane dla potrzeb ciggnienia wyroboéw o wielo-
boeznym ksztalcie w poprzecznym przekroju. Cig-
gadia te sq przystosowane do realizacji kolejnych
pojedynczych ciggbébw, przy takim ciggnieciu ksztal-
towrikéw wielobocznych z wielobocznego lub
z okraglego wsadu, przy ktérym w strefie odksztal-
caria materialu w ciggadle, dotrzymywany jest
dokladnie lub w przyblizeniu warunek réwnomier-
nos$ci odksztalcen na calym obwodzie odksztaica-
nego materiatu i na calej dlugoséci strefy odksztal-
cania. .

Wedlug dotychczas obowigzujacych teorii cigg-
nienia ksztaltownik6w, oméwionych zbiorczo w
czasopisémie ,,Wiadomosci Hutnicze” nr 5/1977;
str. 180 do 187 i nr 10/1977 str. 343 do 350, ciggadia
ksztaltowe projektuje sie tak, aby rozpoczynanie
ciggnienia wsadu na profilowy p6itwyréb lub wy-
réb nastepowalo réwnocze$nie na catym jego ob-
wodzie w jednej plaszczyZnie prostopadlej do kie-
runku ciggnienia. Zasada ta stosowana jest réw-
niez przy ciaggnieniu wyrobdw profilowych w sto-
sunku do poszczegbélnych pojedynczych ciggadel! ro-
boczych zestawionych w ukladzie posobnym, w
tym przykladowo w konstrukeji cisnieniowego cig-
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gadla wielostopniowego, wedlug polskiego patentu
nr 69169, kl. b, 3/10. Wszystkie z dotychczas zna-
nych konstrukcji ciggadel, majq co najmniej tyle
bokéw w strefie odksztalcania ciagnionego ma-
teriatu w ciggadle, ile bokéw w poprzecznym prze-
kroju ma wieloboczny symetrycany wyréh gotowy;
niezaleznie od tego, czy jest on ciggniony z wielo-
bocznego, czy tez okraglego wsadw

W przeciwienstwie do dotychczas obowigzuija-
cych teofii ciggnienia ksztaltownikéw, majnowsze
zgloszenia wynalazkéw zawartych w polskich api-
sach patentowych P-215903 i P-216807, przewiduja
dwustopniowe ksztaltowanie symetrycznych wielo-
bocznych ksztaltownikéw przy wprowadzeniu no-.
wej zasady nieréwnomiernosci odksztalcen na ob-
wodzie ciggnionego materialu. W oparciu o te za-
sadg, wsad o przekroju wielobocznym lub okrag-
Ivm, co najmniej w pierwszym stopniu odksztal-
cania clggniony jest na niepelnym obwodzie,
wzdluz co drugich bokéw przewidzianych dla go-
towego wyrobu, znéw w drugim stopniu odksztal-
cania, ksztaltowane sa réwniez ciggnieniem te po-
zostale co drugie boki wieloboku, ktére nie byly
ciggnione w pierwszym stopniu odksztalcenia. . .. .
- ‘Takl spostb Ksztattowamia powoduje, ze w pierw-
szym - stopniu odksztalcania nastqpuje . speczanie
wsadowego materiatu na tych bokach lub ma tych
zaokragglonych czesciach jego obwodu, ktére nie s3
w tym stopniu ciggnione, znéw w drugim stopniu
odksztalcania przy ksztaltowaniu pozostatych bo-
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kéw wieloboku na speczonych bokach wsadu lub,
zaokraglonych czesciach jego obwodu, mastepuje
lepsze wypelnianie narozy ciagnionego wieloboku.
Opisy patentowe P-215903 i P-216307 przewiduja,
ze dwustopniowe ksztaltowanie wielobocznych dru-
téw i pretéw z ewentualnym dodatkowym ciggnie-
riem kalibrujgcym, prowadzn sie w sposéb roz-
czlonkowany na oddzielne operacje dwukrotnego
ciggnienia badZz réwnoczesnie, korzystnie w ukla-
dzie posobnym w jednym stopniu ciagarki d przy
uzyciu statych ciggadet podwéinych lub wielostop-
niow;ych ciggadetl cisnieniowych.

Wady dotychczas znanych ciagadel jest to, ze nie
pozwalaja one w sposéb optymalny realizowaé
qusé«b ciggnienia ksztaltownikéw wedtug sposobéw
obfetych opisami patentowymi P-215903 i P-216307,
Wynika to stad, 2e w przypadku stosowania cigga-
del pojedynczych w rozczitonkowanych operacjach
ksztaltowanid ciggnieniem wielobocznym wyrob6w,
niezaleznie od tego czy uzytym jest ciagadio stale,
czy tez rolkowe, w drugim stopniu ksztaltowania
wystepuja trudnosci z utrzymaniem popa'awnegq
ulozenia i nieskretnoéci materialu ciggniomego w
stosunku do otworu roboczego ciggadia. Trudnosci
te wystepuja zwlaszcza wtedy, gdy material wej-
Sciewy dla drugiego stopnia ciagnienia zgodnie
z opisem patentowym P-216307 ma o polowe mniej-
szg ilo$¢ bok6éw od dlosci bokéw lub rolek, tworza-
cych roboczy otwér ciggadia.

W przypadku stosowania podwo6jnych ciggadel
statych- lub wielostopniowych ciagadel cisnienio-
wych i zespolonych operacji ksztaltowamia wielo-
bocznych wyrobéw, nie uzyskuje sie w pelni prze-
widzianego zalozeniami wypelniania narozy ze
wzgledu na fakt, iz przy ciagnieniu przez ciagadia
stale, speczanie na nieodksztalconych czesciach
obwodu wsadu w zasadzie mie wystgpuje. Wypet-
nianie to mnie wystepuje zwlaszcza w ciggadiach
ClSMEl’LlJWyCh w ktérych opréecz przeciwciggu,
wjemngm  zjawiskiem jest blokowanie dostepu
wsadywego materialu do narozy otworu ciggadia
przez przeptywajycy pod wysokim ci$nieniem smar
tecLinologivzny.

Najbardziej korzystnym dla speczania podczas
ciggnienia, a tym samym dla wypelniania narozy
wieloboku, jest zastosowanie ciggadel wielorolko-
wych. Ciggadla te przy znanych dotychczas kon-
strukcjach sg ciagadiami - jednostopniowymi i maja
tak duze wymiary skrajue, ze proste ich usta-
wienie w ukladzie tandem nie tylko zajmuje duzo
miejsca, ale dodatkowo jest uaigzliwe z uwagi na
konieczno$¢ zaostrzenia wsadu ma znacznej dilu-
goéci. Ponadto ustawienie obecnych jednostopmio-
wych ciggadel rolkowych w ukladzie tandem nie
eliminuje wspomnianej juz skretnosci materiatu
miedzy ciggadlami.

Celem wymnalazku jest opracowanie takiego wie-
lostopniowego narzedzia ciggarskiego, ktére w jed-
nym stopniu ciggarki umozliwialoby w spos6b
optymalny ksztattowaé wielostopniowo wieloboczny
wyréb gotowy z- wlelobocmego lub z okragltego
wsadu.

Cel ten osiggnieto przez oprawwame wielostop-
niowego narzedzia ciggarskiego, ktére przy wy-
miarach skrajnych, jakie majg znane ze stanu tech-
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niki jednostopniowe ciggadia rolkowe stanowi .
konstrukcje dwustopniowego rolkowego ciggadia.
Wielostopniowe narzedzie ciagarskie wedlug wy-
nalazku ma jak dotychczas oporows ptyte mocujgca
ramiona, w kazdym, z kt6érych zabudowana jest
jedna robocza rolka rolkowego ciggadla, przy czym
ramiona wraz z rolkami ma rozmieszczone syme-
trycznie i doérodkowo wok6! wspblnej osi ciggnie-
nia, a wszystkie rolki rolkowego ciagadla majs
takie same robocze srednice i znamionuje sie tym,
ze ramiona, w ktérych mocowane s3 robocze rolki
ciggadla maja dwie rézme diugosci, przy czym ich
rozmieszczenie woko6! osi ciggnienia jest takie, ze
ramiona o wigkszej diugosci dzielg na polowe od-
leglosé¢ katowa miedzy ramionami o mniejszej diu-
gosci z tym, Ze zaréwmo ramiona o wiekszej diu-
gosci jak i ramiona o mniejszej diugosci lezg wraz
z roboczymi rolkami po jednej i tej samej stronie
oporowej ptyty. Ramiona o wiekszej dlugosci wraz
2z zabudowanymi w nich rolkami i oporowg plyta
tworza zesp6t jednego rolkowego ciggadla, a ra-
miona o mniejszej dlugosci wraz z zabudowanymi
w mich rolkami i oporowg plyta tworzy zespét dru-
giego rolkowego ciggadia. Skrajna odlegloéé rolek
od oporowej plyty jest wieksza dla zespobu rolek
o wigkszej dlugosci ramion.

Wielostopniowe marzedzie ciggarskie wedlug wy-
nalazku jest zabudowane réwmiez tak, ze ma jak
dotychczas oporows plyte mocujgca ramiona, w
kazdym z ktérych zabudowana jest jedna robocza
rolka rolkowego ciggadia, przy czym ramiona wraz
z rolkami ma rozmieszczone symetrycznie i dosrod-
kowo wokél wspélnej osi ciggnienia, a wszystkie
ramiona majg takie same dlugosci i znamionuje
sie tym, ze robocze rolki majg dwie r6zne $rednice,
przy czym ich rozmieszczenie wraz z ramionami,
w ktérych sg one osadzone woko6l osi ciggnieria
jest takie, Ze ramiona z rolkami o wiekszej sred-
nicy dziela ma potowe odleglosé katows miedzy
ramionami z rolkami o mniejszej sredmnicy z tym,
ze zar6wno ramiona z rolkami o mmiejszej $rednicy
jak i ramiona z rolkami o wiekszej Srednicy lezig
po jednej, tej samej stronie oporowej piyty.

Ramiona z rolkami o wiekszej $rednicy tworzg
wraz z oporowg piyta zesp6l jednego rolkowego
ciggadla, a ramiona z rolkami o mniejszej Sred-
nicy tworza wraz z oporowa piyta zespél! drugiego
rolkowego ciggadla. Skrajna odleglos¢ rolek od
oporowej plyty jest wigksza dla zespoilu rolek
o wiekszej ich srednicy.

Wielostopniowe narzedzie ciggarskie wedhmg wy-
nalazku zaréwno o zréznicowanej diugosci ramion
jak i o zr6iznicowanej $rednicy rolek ma w opore-
wej plycie zabudowane dodatkowo stale profilowe
ciggadlo, osadzone korzystnie w oporowym lozysku.

Przedmict wymalazku jest objasniony mna przy-
kladach wykonania T.a rysunkach, na ktérych
fig. 1 przedstawia wielostopniowe marzedzie w wi-
doku z boku przekroju A—A, a fig. 2, wielostop-
niowe narzedzie w widoku od czota, przeznaczone
do ciggnienia drutéw i pretéw szesciokatnych, ato-
zone z dwoéch rolkowych ciggadel uzyskanych przez
zroznicowanie diugosci ramion, w ktérych osadza
sie¢ robocze rolki i z jednego stalego'ciggadla, fig. 3
przedstawia przebieg odksztalcanego materjalu
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i szcsegbl prsmesuniqcia rolek jednegoe rolkowego
ciggadta wagledem rolek drugiego rolkowego cig-
gadla wzdluz osi ciggmnienia w plaszczyZnie B—B
z fig. 2, fig. 4 przedstawia przekréj wsadowego ma-
teriatu w plaszczyznie O—C z fig. 3, fig. 5 przed-
stawia przekrdj przez pierwszy zesp6él profilujzcych
rclek i profilowany material w plaszczyZnie D—D
z fig. 8, fig. € przedstawia przekr6j przez drugi
zespbl profilujgcych rolek i profilowany material
w plaszczyinie E—E z fig. 3 fig. 7 przedstawia
przekrdj przez ciggadlo stale i kalibrowany ma-
teriat w plaszczyinie F—F z fig. 3, fig. 8 przed-
stawia przekr6j przez gotowy szesciokginy ciag-
niony wyréb w plaszczyznie G—G z fig. 3, fig. 9
przedstawia wielostopniowe narzedzie ciggarskie w
widoku z boku w przekroju B—B z fig. 10, fig. 10
wielostopniowe nmarzgdzie w widoku od czola, przez-
naczone do ciggnienia drutéw i pretéw szescickat-
nych, zlokone z dwoéch rolkowych ciggadel uzyska-
nych przez zréinicowanie sredmic robeoczych rolek
i z jedmego stalego ciqgadia, fig. 11 przedstawia
-przebieg odksztalcanege materiatu i szczegdl zrdz-
nicowania srednic rolek jednego rolkowego ciggadla
wigledem rolek drugiego rolkowego ciagadia
wzdbuz osi cdagnienia w plaszczyinie B—B z fig. 10,
fig. 12 przedstawia przekréj wsadowego materialu
w plaseczyindie C—C i C,—C; z fig. 11, fig. 13
- przedstawia przekr6j przez zesp6t proflilujgcych
rolek i profilowany material w plaszczyZnie D,—D,
z fig. 11, fig. 14 przedstawia przekr6j przez zespdl
profilujgcych rolek i profilowany material w plasz-
czyinie D;~Dy z fig. 11, fig. 15 przedstawia prze-
kr6§ przez zes:61 profilujgcych rolek i profilowany
material w jAaszeeyinie E—E z fig. 11, fig. 16
przedstawia przekréj preez ciggadiv stale i kalibro-
wany material w plaszczyznie F—F z fig. 11,
a fig. 17 przedstawia przekr6j przez gotowy oémio-
katny ciqgniony wyréb w plaszczyZnie G—G
2z tig. 11,

Wielostopniowe narzedzie ciggarskie, jak na fig. 1
i fig. 2 sklada sie z trzech ciggadel 1| ma wspbing
dla wszystkich ciggadet oporowa plytq 1 na ktérej
zabudowane s§: jedno rolkowe ciggadie I ztozome
z zespotu trzech ramion 2 i trzech rolek 2, drugie
rolkowe ciggadlo I, zlo?ome z zespolu trzech ra-
mion 4 i trzech rolek 5 oraz jedno stale profilowe
ciggadio 6. Ramiona 2 i 4 kaidego z rolkowych
ciagadetl I, Il s3 rozmieszcrone symetrycanie/i do-
srodkowo woké6l wspélnej osi x—x ciagnienia oraz
tak, ze kazde ramie 2 jednego rolkowego ciggadia I
znajduje sie w srodku odlegloéci katowej a miedzy
dwoma sgsiadujagcymi ramionami 4 drugiego rol-
kowego ciggadia II.

Dlugosé L; zespotu ramion 2 wraz z rolkami 3
jednego rolkowego ciggadia I jest réina od diu-
gosci L, zespolu ramion 4 wraz z rolkami 5 dru-
giego rolkowego ciggadla II. Zréznicowana diugosé
L, w stosunku do diugosci L; jest spowodowana
rézng diugoscia a; ramion 2 w stosunku do ditu-
gosci az ramion 4 poszczegélnych rolkowych cia-
gadet I, II, przy posiadaniu przez te ciggadia zes-
poléw rolek 3 i 5 o tej samej srednicy d. Stale
" profilowe ciggadio 6 osadzone jest korzystnie w
oporowym lozysku 7 { ma mozliwoes¢ samonastaw-
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nego obrotu w lewo i w prawo, woké6t osi x—x
ciagnienia.

Wymiary skrajne wszystkich trzech cta,gadel
wchodzacych w sklad wielostopniowego narzedzia

ciggarskiego mieszcza sie w. wymiarach skrajnyth
LxD wyzaczonych s$rednica D opofowe] vty
i diugoscia L, bedacq sumg grubosci P oporowej
piyty 1 i dlugosci L; zespotu ramion 2 wraz z rol-
kami 3 pierwszego rolkowego ciggadia I Zré#mia
cowanie diugoéci a; i a, ramion 2 1 4 poszezepbl=
nych rolkowych ciggadel rowocduje, ze proces oiqg-
nienia wielobocznego wyrcbu zachodzi 2godnie
z zasady nieréwncmiernosci odksztalcefi, ¢o prrzy'-
kladowo dla ciggnienia szesciokathepo preta
okragglego wsadu pokazano na fig. 3 i fig. 4, §, 6
7, 8.

Wsadowy materiat 8 o okraglym ksztalcie w po-
przecznym przekroju c—e jak na fig.3 1 4 przeciga
sig przez wielostopniowe narzedzie tiggarskie jak
ra fig. 1 i 3, w trakcie ktérego jest on poddawany
kolejno pierwszemu stopniowi odksztalcanta w roél-
kach 3 rolkowego ciggadla I, w ktdrych ksztaltuje
si¢ pierwsze trzy boki 9 przyszléego szesciokjtneégo

wyrobu, rozmieszczonme symetrycznie ma ohwodzie
wsadu i rozdzielone swobodnie zaodmglbnym( spe-
czonymi narezami 10, jak ma fig. 5, po czym tak
odksatalcony matenial poddaje sie dale§ drugietnu
stopniowi  odksztalcania w rolkach 5 rolkowego
ciggadia I, w ktérym ma narozach przerabianego
matenialu ksztaltuje sie mastepne trzy boki 12 wzed-
ciokatnego wyrobu jak na fig. 6.

Bieznie 11 rolek 3 w pierwsazym stopniv odksztal-
caniia 53 plaskie. Bieinie tolek 8 w drugim stopniu
odksztalcania sq korzystnie profilows i siiadajq sig
z plaskith den 13 i prowadzyco-profilujacych kot~
nierzy 14. Material po drugim stopniu odksztaiesfa
jest dodatkowo ciggniony Kalibrujacd w sialygn
clagadle 8 o szesciokatnyn roboczym otwors@ 15
jak ma fig. 7, po ktérym to clagnieniu utysipuje en
ostateczne wymiary potowego wyrobu 16, o szet-
ciokytnym ksztalcie w poprzecznym pe‘melm;}u
G—G jak-na fig. 8.

‘Wielostopniowe narzedaie ciggarskie jaok na fng 9
i 10 skiada sle 2 analogicznych ‘caeéci jak narzedzie
przédstawione na fig. 1 i 2 2 tym, ze zrdkhicowsa-
nie diugodei 1y respolu ramdon 2 wrae z:roltkami 3
jednego rolkowego ciigadia I w stosstsku do diu-
gosel L, zespotu ramion 4 wraz z rolkami 5 dgu-
gitgo rolkowego ciggadla II jest spowodowane r§z-
nytd wymiarami drednicy @) rolek 3 i érednicy. d.
rolek 5 poszczegélnych rolkowych ciggadet I, II,
przy posiadaniu przez te ciggadia zespoléw ramion
2 i 4 o tej samej diugosci a.

Zré6znicowanie $rednic d; i d; rolek 3 i 5 posz-
czegblnych rolkowych ciggadet I, II powoduje, ze
proces ciggnienia wielobocznego wyrobu zachodzi
réwniez przy mnieré6wnomierno$ci odksztatcen co
drugich jego bokéw, ale mieréwmomiernosé ta ma
nieco inny przebieg. anizeli przedstawiono to na
fig. 3, 4, 5, 6, 7, 8. Nustruja to fig. 11, 12, 13, 14,
15, 16, 17, na ktérych wsad 8 o okrgglym ksztalcie
w poprzecznym przekroju C—C i €;—C; jak na
fig. 11 i 12, przecigga sie przez wielostopniowe na-
rzedzie ciggarskie jak ma fig. 9 i 10, w trakcie kt6-
rego jest on poddawany kolejno pierwszemu stop-
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niowi odksztalcania w rolkach 3 rolkowego cia-
gadia I, w ktérych na odcinku miedzy plaszczyzna-
mi C,—C,; i E—E jak na fig. 11 ksztaltuje sie pierw-
sze boki 9 przyszlego szesciokatnego wyrobu, roz-
mieszczone symetrycznie na obwodzie wsadu i dru-
giemu stopniowi odksztalcania w rolkach 5 rolko-
wego ciggadia II, w ktérych na odcinku miedzy
plaszczyzmami Dy—D; i E—E jak mna fig. 11 ksztal-
tuje sie pozostale trzy boki 12 sze§ciokatnego wy-
robu nanoszone na zaokriaglonych miedzy bokami 9
uksztattowanymi z wyprzedzeniem w stosunku do
bokéw 12, co obrazuje fig. 11 i poprzeczne przekroje
odksztatconego. materiatu i odksztalcajgcych go
rolek, pokazane na fig. 12, 13, 14 i 15, odpowiednio
w plaszczyznach ciecia C—C;, D;—D;, Dr—D;
i E—E.

Ciggnienie kalibrujace w stalym ciggadle 6 o ro-
boczym otworze 15 jak na fig. 11 i 16, na wyréb
gotowy 16 jak na fig. 17 przebiega analogicznie jak
w ciggadle przedstawionym mna fig. 11 2. W wielo-
stopniowych mnarzedziach ciggarskich wedilug wy-
ndlazku ksztattuje sie wieloboczne wyroby réwmiez
przy przeciwnym kierunku ciggnienia w stosunku
do pokazanego ma fig. 1 i 3 oraz fig. 9 i 11.

Zaleta wielostopniowego narzedzia ciggarskiego
weddug wynalazku jest to, ze posiada stosunkowo
nieduze wymiary skrajne oraz to, ze pozwala ono
w sposbb ekonomiczny w jednym stopniu ciggarki
cigpngé wielostopniowo wieloboczne gotowe wyro-
by z okraglego lub wielobocznego wsadu.

Zastrzezenia patentowe

1. Wielostopniowe narzedzie ciggarskie przezna-

" czone do ksztattowania ciggnieniem wielobocznych
- wyrobéw 2z wielobocznégo lub okraglego wsadu,
ktére ma oporowa plyte mocujacy ramiona, w kaz-

- dym  z ktérych zabudowana jest jedna robocza
- rolka rolkowego ciggadla, przy czym ramiona wraz
z rolkami ma rozmieszczone symetrycznie i dosrod-

- kowo wokél wspéblnej osi ciggnienia, a wszystkie
" rolki rolkowego ciggadla majg takie same $rednice,
znamienne tym, ie ramiona (2) majg diugosé (ai)

r6zng od diugosci (a2) ramion (4), przy czym ramio-

na (2) o wiggszej dlugosci i ramiona (4) o mniejszej

dlugosci s3 rozmieszczone wokot wspélnej osi

(x—x) ciagnienia z tym, Ze ramiona (2) dzielg na

polowe odleglosé katowa (a) migdzy ramionami (4)

- oraz, ze zar6wno ramiona (2) wraz z roboczymi rol-
kami (3) jak i ramiona (4) wraz z roboczymi rolka-
-~ mi {8) leza po tej samej stronie oporowej plyty (1).
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2. Wielostopniowe mnarzedzie ciggarskie wedlug
zastrz. 1, znamienne tym, Ze ramiona (2) wraz
z rolzami (3) przytwierdzone do oporowej piyty (1)
tworzg zespét jednego rolkowego ciggadia (1),
a ramiona (4) wraz z rolkami (3) przytwierdzone
do oporowej plyty (1) tworzg zesp6t drugiego rol-
kowego ciggadla (II), przy czym skrajna odleglosé¢
(L;) rolek (3) od oporowej plyty (1) jest wieksza
od sikrajnej odleglodci (L) rolek (5) od oporowej
piyty (1). :

3. Wielostopniowe narzedzie ciggarskie wedtug
zastrz. 1 lub 2, znamiennz tym, ze w oporowej
pitycie (1) ma dodatkowo zabudowane stale profi-
lowe ciggadto (6) osadzone korzystnie w oporowym
tozyskxu (7).

4. Wielostopniowe mnarzedzie ciggarskie przezna-
czone do ksztaltowania ciggnieriem wielobocznych
wyrobéw 2z wielobocznego lub okraglego wsadu,
ktére ma oporowa plyte mocujacg ramiona, w kaz-
dym z ktérych zabudowana jest jedna robocza
rolka rolkowego ciggadia, przy czym ramiona wraz.
z rolkami ma rozmieszczone symetrycznie i dosrod-
kowo woké6l wspélnej osi ciggnienia, a wszystkie
ramiona majg takie same dlugosci, znamienne tym,
ze robocze rolki (3) majg srednice (d;) réizng od
$rednicy (d2) roboczych rolek (5), przy czym rolki
(3) o wiekszej srednicy (d;) osadzone w ramionach
(2) i rolki (3) o mniejszej Sredmicy (dz) osadzone
w ramionach (4) sg rozmieszczone woké6t wspoélnej
osi (x—x) ciggnienia z tym, ze ramiona (2) dziela
na potowe odleglosé katowa (¢) miedzy ramionami
(4) oraz, ze zaréwno ramiona (2) wraz z rolkami (3)
jak i ramiona (4) wraz z rolkami (5) lezg po tej
samej stronie oporowej piyty (1).

5. Wielostopniowe mnarzedzie ciggarskie wedtug
zastrz. 4, znamienne {ym, Ze ramiona (2) wraz
z rolkami (3) przytwierdzone do oporowej piyty (1)
tworzg zcspél jednego rolkowego ciggadia (I),
a ramiona (4) wraz z rolkami (5) przytwierdzone
do oporowej plyty (1) tworzy zesp6t drugiego rol-
kowego ciggadia (II), przy czym skrajna odleglosé
(Ly) rolek (3) od oporowej plyty (1) jest wieksza
od skrajnej odleglosci (Lp) rolek (5) od oporowej
piyty (). _

6. Wielostopniowe mnarzedzie ciggarskie wedbug
zastrz. 4 lub 5, znamienne tym, Ze w oporowej
plycie (1) ma dodatkowo zabudowane stale profilo-
we ciggadlo (6), osadzone korzystnie w oporowym
tozysku (7).
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