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1. WSTEP 2.2.3. Pociparcie iglicy. Iglica powinna by¢ pod-

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy s3
wymagania i badania dotyczgce rozjazdéw wasko-
torowych stosowanych w kopalnianych torach ko-
lejowych.

1.2. Okreslenia

1.2.1. Wkladka krzyzowa — wkladka dystanso-
wa lgczaca szyny skrzydlowe w miejscu przenika-
nia sie zlobkéw w krzyzownicy.

1.2.2. Wkladka toczna — wkladka dystansowa
lgczgca szyny w miejscu przenikania sie zlobkéw
w krzyzownicy lub zjezdnicy, ktérej gérna plasz-
czyzna przebiega ponizej poziomu glowki szyny

i stanowi powierzchnie toczng dla obrzeza kola bie~

gowego pojazdu.

1.2.3. Kierownica — cze$é rozjazdu lub skrzy-
'~ zowania torowego naprzeciw krzyzownicy.

1.24. Pozostaleﬁ_sokreélenia — wg BN-69/1722-10.

2. WYMAGANIA

2.1. Gloéwne parametry rozjazdéw waskotoro-
wych kopalnianych powinny odpowiada¢ wymaga-
niom zatwierdzonej dokumentacji technicznej
zgodnej z odpowiednimi normami przedmiotowy-
mi rozjazdow.

2.2, Wymiary elementéw prowadzenia kola po-
jazdu

2.2.1. Sciecie powierzchni tocznej iglicy powinno
na koncu ostrza wynosié co najmniej 10 mm.

2.2.2. Odstep pomiedzy odsunieta iglica i opor-
nica na wysoko$ci glowek powinien wynosié co
najmniej 40 mm w odniesieniu do catej dlugosci
iglicy. -

parta ptytkami $lizgowymi w odstepach nie wiek-
szych niz 6-krotna wysokos¢ iglicy. Koniec iglicy
od strony ostrza powinien mieé¢ podparcie.

2.2.4. Szerokos¢ zlobkéw w krzyzownicy dla ze-
stawu kolowego wg BN-71/1723-03 i BN-72/1723-04
w rozjazdach prostych powinna wynosi¢ 35 mm,
natomiast w rozjazdach tukowych lub innych wg
dokumentacji technicznej.

2.2.5. Glebokos¢ ztobkéw w krzyzownicy z wkia-
dkami krzyzowymi powinna wynosi¢ co najmniej
40 mm, natomiast z wkladkami tocznymi dla ze-
stawu kolowego wg BN-71/1723-03 i BN-72/1723-
-04 powinna wynosi¢ 20 mm.

2.2.6. Sciecie powierzchni tocznej szyn dziobo-
wych krzyzownicy, przebiegajgce zbieznie w stro-
ne dzioba, na ostrzu dzioba powinno wynosié¢ co-
najmniej 6 mm.

2.2.7. Szerokos¢ zlobka w kierownicy mierzona
na wysokosci gltowki szyny tocznej dla zestawu
kolowego wg BN-T1/1723-03 i BN-72/1723-04, na
odcinku réwnoleglym szyny kierowniczej do szy-
ny tocznej, naprzeciw dzioba krzyzownicy w to-
rach prostoliniowych powinna wynosi¢ 27 mm,
natomiast w torach tukowych wg dokumentacji
technicznej.

2.2.8. Wysoko$¢ szyny kierowniczej. Krawedz
prowadzgca szyny kierowniczej powinna przebie-
gac¢ powyzej plaszczyzny tocznej szyny na wyso-
kosci 20 mm. Dopuszcza sie w rozjazdach wyko-
nanych z szyny waskotorowej wg PN-79/H-93409
stosowanie szyn kierowniczych, ktérych krawedz
prowadzgca przebiega w plaszczyZnie tocznej
szyny.

Zgtoszona przez Giéwne Biuro Studiéw i Projektéw Gérniczych
Ustanowiona przez Ministra Goérnictwa dnia 8 czerwca 1976 r. jako norma obowigzujgca w zakresie pro-

dukeji od dnia 1 stycznia 1977 r. (Dz. Norm. i Miar nr 16/1976, poz. 56)
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2.3. Tolerancje i odchylki wymiarowe

2.3.1. Tolerancje wymiarowe czesci, jezeli nie
sag podane w dokumentacji technicznej, powinny
byé zgodne z PN-78/M-02139, z tym, ze:

— dla powierzchni obrabianych obowiagzuja od-
chylki zaokraglone s (sredniodokladne),

— dla powierzchni nie obrobionych lub jezeli
jedna z powierzchni jest obrobiona, obowigzujg
odchylki z (zgrubne).

2.3.2. Odchylki wymiaréw montazowych nie po-
winny przekracza¢ wartosci: _

a) dla wymiaréw ukladu geometrycznego
milimetrow,

b) dla wymiaréw gabarytowych:

— rozjazdéw pojedynczych +10 mm,

— rozjazdoéw zlozonych +20 mm,

c¢) dla szerokosci ztobkéw w kierownicy, krzy-
zownicy i zjezdnicy — 2 mm,

d) dla glebokosci zlobkow z wkladkami krzyzo-

5

“wymi, wzglednie tocznymi w krzyzownicy oraz .

z wkladkami tocznymi w zjezdnicy +2 mm.

2.3.3. Odchylki szerokosci toru od wymiaru no-
minalnego nie powinny przekracza¢ wartosci
+ 4 mm
—2 mm.

2.3.4. Odchylki od zarysu toku nie powinny
przekracza¢ warto$ci 2 mm:

a) dla szyn i iglic prostych na diugosci 1 m,

b) dla szyn i iglic tukowych na dlugosci cigci-
wy 1 m.

2.4. Materialy

2.4.1. Szyny powinny odpowiada¢ PN-70/H-
93421, PN-57/H-93422 i PN-57/H-93409 joraz in-
nym wymaganiom ustalonym pomiedzy zamawia-
jacym i producentem.

2.4.2. Ksztattownik iglicowy dla rozjazdow z szyn:
— pormalnotorowych — wg PN-80/H-93423/00--02,
— posrednich — wg BN-70/0644-20,

— waskotorowych — wg PN-72/H-84020.

2.4.3. Inne elementy ze stali walcowanej — wg PN-72/
H-84020. .

2.4.4. Odkuwki stalowe swobodnie kute powinny od-
powiada¢ kategorii R — wg PN-84/H-94004, a matry-
cowe klasie P — wg PN-74/H-94301.

Odkuwki przeznaczone do obrébki skrawaniem
powinny byé¢ uprzednio wyzarzone.

Dopuszcza sie¢ naprawianie wad powierzchni od-
kuwek przez napawanie.

2.4.5. Odlewy ze staliwa lub zeliwa. Powierz-
#chnie odlewéw nie powinny mie¢ pecherzy, pek-

nig¢, wtracen piasku, zuzla i innych podobnych
wad. Odlewy powinny  by¢ oczyszczone z masy
formierskiej i rdzeniowej. Nadlewki powinny by¢
usunigte. Dopuszcza sie usuwanie wad powierz-
chni odlewdw przez napawanie.

Dla odlewow do rozjazdéw z szyn kolejowych po-
$rednich wg PN-79/H-93422 i szyn normalnotorowych
wg PN-84/H-93421 nie dopuszcza si¢ napawania wad
powierzchni  przeznaczonych do obrobki skrawa-
niem.

Odlewy zeliwne do rozjazdéw z szyn kolejo-
wych po$rednich i z szyn normalnotorowych, prze-
znaczone do obrobki skrawaniem; powinny byé

.uprzednio poddane starzeniu lub wyzarzaniu.

2.5. Wykonanie

2.5.1. Powierzchnie i krawedzie materialow po
cieciu mechanicznym powinny byé:

— czyste bez naderwan i ostrych krawedzi,

— wyrownane na odcinkach wzajemnego przy—
legania z powierzchnig sgsiednich czesci.

2.5.2. Prostownie lub giecie szyn powinno by¢
wykonywane na zimno, na walcach lub prasie, bez
uderzen.

2.5.3. Wykonywanie otworéw do polgczen $ru-
bowych powinno odbywaé¢ sie przez skrawanie.
W odlewach dopuszcza sie wykonywanie otworéw
hez stosowania obrébki skrawaffiem. Nie dopusz-
cza sie wykonywania otwordow przez wypalanie
palnikiem gazowym.

2.5.4. Wykonywanie polaczen Srubowych. .

Wszystkie  sruby powinny dokladnie dociskaé po-
taczone elementy. Powierzchnia oporowa nakretki
oraz lba $ruby powinna S$ciSle przylega¢ do po-
wierzchni polgczonych elementdéw. Nakretki po-
winny by¢ zabezpieczone przed samoczynnym od-
krecaniem za pomocg przeciwnakretki lub pod-
kladki sprezystej. Koniec sruby, po dokreceniu,
powinien wystawaé ponad nakretka, nie wiecej
jednak niz 10 mm.
' 2.5.5. Spawanie elementéw powinno byé wykonywa-
ne spoing wg PN-65/M-69013 lub PN-65/M-69014 przy
uzyciu elektrod lub pretow wg PN-77/M-69420 lub
PN-74/M-69430.

W przypadku niezwymiarowanych spoin pach-
winowych, grubosé¢ spoin powinna byé¢ réwna 0,5
~~0,7 grubosci cienszego ze spawanych elementéw.

Powierzchnie brzegéw do spawania powinny
miesci¢ sie w granicach tolerancji wymiaréw row-
ka spawalniczego.

Powierzchnie spoin powinny byé¢ bez przepalen,
zwezen i poréw.
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Nie dopuszcza sie peknieé oraz przetopien, ktoére
moglyby mie¢ wplyw na obnizenie jakosci pola—
czenia.

2.6.

2.6.1. Przyleganie iglicy do opornicy. Iglica po-
winna przylega¢ do obrobionej powierzchni opor-
nicy na calej dlugosci odcinka styku.

Montaz rozjazdu

Dopuszcza sie wystepowanie miejscowych szcze-
lin nie przekraczajacych 0,5 mm na /2 odcinka
styku od strony ostrza, a na pozostalej czesci od-
cinka 1 mm dla 1g11cy tukowej oraz 2 mm dla igli-

-cy prostej.

2.6.2. Przyleganie iglicy do plvtek §lizgowych.
Stopa iglicy powinna przylega¢ do plytki $lizgo-
wej calg powierzchnig. Dopuszczalne miejscowe
nieprzyleganie nie moze przékraczaé 0,5 mm. Nie
dopuszcza sie luzu pomiedzy stopg iglicy i pierw-
szg plytka $lizgowa od strony ostrza.

2.6.3. Powierzchnia toczna iglicy powinna znaj-
dowaé¢ sie w plaszczyznie powierzchni tocznej
opornicy. Dopuszcza sie obnizenie poziomu po-
wierzchni tocznej iglicy w stosunku do powierz-
chni tocznej opornicy, nie wiecej jednak niz
1,5 mm.

2.6.4. Powierzchnia toczna szyn dziobowych
krzyzownicy powinna znajdowaé sie w plaszczyz-
nie powierzchni gtéwnej szyn skrzydlowych.

Dopuszcza sie obnizenie poziomu powierzchni
tocznej szyn dziobowych, w stosunku do powierz-
chni gtéwek szyn skrzydlowych do 1,56 mm.

2.6.5. Polgczenie szyn dziobowych krzyzownicy
z szynami skrzydlowymi powinno zapewnia¢ cigg-
tosé¢ toku szyn. Dopuszezalne przestawienie kra-
wedzi nie powinno przekraczaé¢ 2 mm.

2.6.6. Polaczenie szyn na zlaczach powinno za-
pewniaé cigglosé toku szyn, a powierzchnie toczne
znajdowaé sie w jednej plaszczyznie.

Dopuszcéza sie wzajemne przestawienie tokéw
szyn lub powierzchni tocznych do 0,5 mm.

Szczeliny dylatacyjne na zla}czach szyn nie po-
winny przekracza¢ 4 mm.

2.6.7. Podparcie szyn na zigczac.h. Szyny na zlg-
czach powinny byé¢ podparte na podrozjezdnicach
lub innych elementach podpierajacych, odpowied-
nio zblizonych do siebie.

2.6.8. Zamocowanie opornicy. Opornica powinna
mieé zamocowanie, wykluczajgce jakiekolwiek
boczne przesuniecia lub odchylenia, powodujgce
zmiane szerokos$ci toru w ‘obrebie zwrotnicy roz-
jazdu.

2.7. Osadzenie i odchylenie iglicy

2.7.1. Osadzenie iglicy. Iglica na przeciwleglym
koncu ostrza powinna mie¢ trwale przymocowa-
ny czop, za pomocg ktérego jest osadzona obro-
towo w ptycie czopowej. Iglica powinna by¢ za-
bezpieczona przed wypadnieciem z plyty czopo-
wej za pomocg odpowiednich ograniczen. Ograni-
czenia powinny znajdowaé¢ sie po ‘obu stronach
iglicy. Dopuszczalny luz pionowy w ograniczeniach
nie powinien przekraczaé:

— po stronie wewnetrznej iglicy 1 mm,

— po stronie zewnetrznej iglicy 4 mm.

Dopuszczalny luz poziomy nie moze przekra-
cza¢ 0,5 mm. Osadzenie iglicy powinno zapewnia¢
cigglos$¢ toku z szyng lgczgcy. Dopuszczalne prze-
stawienie w poziomie toku iglicy, w kierunku na
zewnatrz przy dosunietej iglicy do opornicy, nie
moze przekracza¢ 1 mm.

2.7.2. Odchylenie iglicy. Iglica powinna odchy-
la¢ sie bez zacie¢ i duzych oporéw. Wielko$é od-
chylenia powinna zapewnia¢ wymaganie okreslo-
ne w 2.2.2.

2.8. Wymagania eksploatacyjno-ruchowe

2.8.1. Osloniecie lacznika iglic. F.gczniki iglicy
powinny by¢ zakryte ostong. Oslona powinna miec
ksztalt uniemozliwiajgcy zaczepienie sprzegu wo-
zu o lgezniki iglic.

2.8.2. Drozno$é rozjazdu. Kompletnie zmonto-
wany rozjazd powinien zapewnié¢ droznosé rucho-
wg toru zasadniczego i toru zwrotnego.

2.9. Cechowanie i znakowanie
L 3

2.9.1. Cechowanie rozjazdéw i zespoléw wysyl-
kowych. Na rozjezdzie lub zespole wysylkowym
w miejscu widocznym, powinny by¢é umieszczone
trwale co najmniej nastepujace znaki:

a) znak wytweérey,

b) dwie koncowe cyfry roku wykonania,

¢) znak odbiorcy,

d) numer rysunku zestawieniowego dokumenta-
cji technicznej,

e) znak kontroli jakosci.

Na czeSciach, rodzaj znaku i miejsce cechowa-
nia powinny by¢ zgodne z dokumentacjg techni-
czng.

2.9.2. Znakowanie rozmieszczenia podrozjezdnic.
Na szynach tocznych rozjazdu, po zewnetrznej
stronie szyjek, powinny by¢ naniesione 2naki oz-
naczajace osie podrozjezdnic.

2.9.3. Wykonanie cechowania i znakowania. Ce-
chowanie powinno by¢ wykonane znacznikiem sta-
lowym. Znaki wg 2.9.1c) i 2.9.1d) zaleca si¢ wy-
konywa¢ przez malowanie.
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Znakowanie wg 2.9.2 powinno by¢ wykonane
w postaci pionowych kresek przez malowanie bia-
13 farbg olejng.

Dla znakéw wykonanych znacznikiem stalowym
wysoko$é znaku powinna wynosi¢ eo najmniej 10
mm, a glebokoéé co najmniej 0,3 mm. Dla znakéw
malowanych, wysokos$¢ znaku powinna wynosié
co najmniej 20 mm, a grubos¢ /5 wysokosci.

3. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT

3.1. Pakowanie. Iglice w rozjazdach lub zespo-
tach wysytkowych powinny byé¢ przymocowane do
opornic drutem o $rednicy co najmniej 2 mm. Sru-
by, podkladki do $§rub, nakretki, wkrety i lapki
powinny by¢ umieszczone w skrzyni drewnianej.
Na skrzyni powinien by¢ wykonany trwaly napis
farbg olejng zawierajgcy numery rysunkoéw zesta-
wieniowych rozjazdow, do ktorych naleza zapa-
kowane w skrzyni elementy. Lubki i podkladki pod
szyny nalezy wigzaé drutem w peczki i przymoco-
wa¢ do szyn, mozliwie w poblizu miejsca zamon-
towania w rozjezdzie. Dotyczy to w szczegdlnosci
podktadek specjalnych.

Zespoly wysytkowe rozjazdéw nie powinny
przekraczaé diugosci 6 m i szerokosci 2 m.

3.2. Przechowywanie. Rozjazdy lub zespoly wy-
sytkowe powinny byé¢ przechowywane w miej-~
scach zabezpieczonych przed dzialaniem opadéw
atmosferycznych. Podczas przechowywania po-
wierzchnie obrobione powinny hy¢ zabezpieczone
przed korozja smarem statym.

3.3. Transport. Rozjazdy lub zespoly wysylko-
we moga byé¢ transportowane dgwolnymi $rodka-
mi.

Podczas transportu kolejowego, zespoly, rozjaz-
dy i skrzynie powinny byé¢ zabezpieczone przed
przypadkowym przesunieciem. Sposéb zabezpie-
czenia w czasie transportu powinien wykluczyé
uszkodzenie.

4. BADANIA

4.1. Rodzaje badan. Kazdy rozjazd lub element
wysylkowy nalezy poddaé nastepujacym bada-
niom:

a) sprawdzenie gtéwnych parametrow (2.112.3),

b) sprawdzenie wymiaréw elementéw prowa-
dzenia kola pojazdu (2.2),

c) sprawdzenie materialu (2.4),

d) sprawdzenie wykonania (2.5),

e) sprawdzenie prawidlowosci montazu rozjaz-
du oraz osadzenia i odchylenia iglicy (2.6 i 2.7),

f) sprawdzenie wymagan eksploatacyjno-rucho-
wych (2.8),
g) sprawdzenie cechowania i znakowania (2.9).

4.2. Opis badan

4.2.1. Sprawdzanie gléwnych parametréw. Pro-
mienie wygiecia szyn i iglic tukowych nalezy
sprawdzaé za pomocg szablonu o dlugosci cieciwy
co najmniej 1 m — na zgodno$¢ z wymaganiami
2.3.4Db). )

Skos rozjazdu nalezy sprawdzaé¢ na krzyzowni-
cy za pomocg szablonu-tréjkata rdwnoramiennego
o dtugosci podstawy co najmniej 0,2 m — na zgod-
no$¢ z wymaganiami 2.3.2a) i b) oraz 2.3.4a).

Szerokos¢ toru nalezy sprawdzaé toromierzem,
nastawionym na odchylki zgodne z wymagania-~
mi 2.3.3.

4.2.2. Sprawdzanie wymiaréw elementéw pro-
wadzenia kola pojazdu nalezy przeprowadza¢ przy
uzyciu warsztatowych narzedzi pomiarowych.

Pomiary $ciecia powierzchni tocznych i glebo-
kosci zlobkow odnosi¢ do uluzonego poprzecznie
na gléwkach szyn sztywnego liniatu. Szerokosé
ztobkéw mierzy¢ na gtebokosci 20 mm od plasz-
czyzny tocznej glowki szyny.

4.2.3. Sprawdzanie materialu polega na skon-
trolowaniu zaswiadczen materialowych i poréw-
naniu z dokumentacjg techniczng.

4.2.4. Sprawdzenie wykonania polega na ogle-
dzinach zewnetrznych nieuzbrojonym okiem i
sprawdzeniu zgodnosci z wymaganiami 2.5.

4.2.5. Sprawdzanie prawidlowoSci montazu roz-
jazdu oraz osadzenia i odehylenia iglicy polega na
sprawdzeniu zgodnosci ukladu z dokumentacjg
techniczng, sprawdzeniu nalezytego dopasowania
i zmontowania poszczegblnych czesci sktadowych
i wypréhowaniu wlasciwego nastawienia iglic.

Prawidlowo$¢ przylegania iglicy do opornicy i
plytek $lizgowych nalezy sprawdzaé za pomocg
szczelinomierza — na zgodno$é z wymaganiami
26.11 2.6.2.

Poziom powierzchni tocznej iglicy i oporniey
oraz szyn dziocbowych i skrzydlowych nalezy
sprawdzaé za pomocg linialu i szczelinomierza —
na zgodno$¢ z wymaganiami 2.6.3 i 2.6.4.

Jakosé cigglosci toku na polagczeniach szyn na-
lezy sprawdzaé¢ za pomocg liniatu i szczelinomie-
rza — na zgodno$¢ z wymaganiami 2.6.5 i 2.6.6.

Prawidlowos¢ i dokladno$é¢ osadzenia iglicy w
plycie czopowej nalezy sprawdzaé¢ przez uderza-
nie miotkiem czesci lgczgeych i obserwacje nie-
uzbrojonym okiem.
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4.2.6. Sprawdzanie wymagan eksploatacyjno-ru-
chowych polega na przetaczaniu po wszystkich
torach zasadniczych i zwrotnych wézka-przyrza-
du lub wozu i stwierdzeniu zgodnosci z wymaga-
" niami 2.8.

4.2,7. Sprawdzenie cechowania i znakowania po—
lega na odczytaniu wykonanych cech i poréwna-
niu z wymaganiami 2.9.

4.3. Ocena wynikéw badan rozjazdu. Badany
rozjazd nalezy uznaé¢ za zgodny z wymaganiami
normy, jezeli przeszed! wszystkie badania wymie-
nione w 4.1 z wynikiem dodatnim.

4.4, Zaswiadczenie o jakosSci. Wytworca Jest obo-
wigzany dotgczyé do kazdej wysylki rozjazdu za-
$wiadczenie stwierdzajgce zgodnos$¢ dostarczonego

wyrobu z wymaganiami normy. Ponadto wytwor-
ca jest obowigzany dostarczy¢ odbiorcy rysunek
rozjazdu, jezeli rozjazd byt wykonywany bez do-
starczenia rysunku przez zamawiajacego.

5. POSTEPOWANIE Z CZESCIAMI,
ZESPOLAMI LUB ROZJAZDAMI
NIEZGODNYMI Z WYMAGANIAMI NORMY

Czes¢, zesp6él lub rozjazd, uznany w wyniku
przeprowadzonych badan za niezgodny z wyma-
ganiami normy, moze by¢ przedstawiony ponow-
nie do badan po usunieciu stw1erdzonych bledéw
i wad. ’

Wynik ponownych badan jest ostateczny.

KONIEC

INFORMACJE DODATKOWE

1. Instytucja opracowujaca norrﬁe — Gléwne Biuro

Studiéw i Projektéw Goérniczych.

2. Istotne zmiany w stosunku do BN-70/1722-15

a) zmieniono uklad punktéw normy,

b) wprowadzono wymagania dotyczace wielko$ei ru-
chowych elementéw prowadzenia kola pojazdu,

¢) wprowadzono wymagania dotyczgce osadzenia iglicy,

d) uproszczono sposbéb cechowania.

3. Normy zwiazane
PN-72/H-84020 Stal wgglowa konstrukcyjna zwyklej jakosci
ogblnego przeznaczenia. Gatunki
PN-79/H-93409 Szyny kolejowe waskotorowe
PN-84/H-93421 Szyny- normalnotorowe
PN-79/H-93422 Szyny kolejowe poSrednie
PN-80/H-93423/00 Ksztaltowniki stalowe-walcowane na gorg-
co do budowy rozjazdéw kolejowych normalnotorowych
PN-80/H-93423/01 Ksztattowniki stalowe walcowane na gora-
co do budowy rozjazdéw kolejowych normalnotorowych.
" Ksztattownik iglicowy 142. Wymiary
PN-80/H-93423/02 Ksztattowniki stalowe walcowane na gora-
co do budowy rozjazdéw kolejowych normalnotorowych.
Ksztattownik iglicowy 149. Wymiary
- PN-84/H-94004 Stal konstrukcyjna weglowa i stopowa. Od—
. kuwki i prety swobodnie kute

PN-74/H-94301 Odkuwki stalowe matrycowane. Naddatki na
obrébke, dopuszczalne odchytki wymiaréw i wytyczne pro-
jektowania

PN-78/M-02139 Odchytki wymiaréw nietolerowanych

PN-65/M-69013 Spawanie gazowe stali mskoweglowej 1 nisko-
stopowej. Rowki do spawania

PN-75/M-69014 Spawanie tukowe r¢czne stali niskoweglowe;j
i niskostopowej. Rowki do spawania

PN-77/M-69420 Spawalnictwo. Spoiwa stalowe do spawania
i napawania

PN-74/M-69430 Spawalnictwo. Elektrody stalowe otulone do
spawania i napawania. Ogdlne wymagania i badania

BN-70/0644-20 Stal weglowa walcowana. Ksztaltowniki iglico-
we do rozjazdéw kolejowych szyn posrednich

BN-80/1722-10 Tory kopalniane. Rozjazdy waskotorowe. Po-
dziat, okredlenia i parametry podstawowe

BN-71/1723-03 Wozy kopalniane nieresorowane. Zestawy ko-
towe. Gléwne wymiary

BN-72/1723-04 Wozy kopalniane. resorowane. Zestawy koto-
we. Gléwne wymiary
4. Autorzy projektu normy — mgr inz. Zdzistaw Gradon

1 mgr inz. Wiestaw Pigtak — Gléwne Biuro Studiow i Pro-

jektéow Gorniczych, Katowice.

5. Wydanie 2 — stan aktualny: czerwiec 1986 — uaktual-
niono normy zwigzane.
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