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NORMA BRANZOWA BN-88

MASZYNY Maszyny i urzgdzenia do przetwoérstwa 2364-15
I URZADZENIA tworzyw sztucznych

PRZEMYStU G @
CHEMICZNEGO -Linie wyttaczarkowe

Uktadarki dO pI"Ofi[i Grupa katalogowa 0447
1. WSTEP ‘ 2. OZNACZENIE
1.1. Pr.v;edmiot normy. Przedmiotem normy sg ukta-  Przyklad oznaczenia ukladarki do profili (UP)

darki do profili z tworzyw sztucznych wytwarzanych. o umownej érednicy ttoczyny 6,3 do 22,5 cm oraz mak-
metodg wytlaczania i cigtych na okre$long dlugosé. symalnej dhugosci profilu 6 m: :

1.2. Okresflenia UKLAPARKA UP 6,3 — 22,56 BN-88/2364-15

1.2.1. ukladarka do profili (UP) — urzgdzenie odkia-
dajace odcinki ttoczyny o réznych profilach 3. WYMAGANIA

1.2.2. wielko$é uktadarki — wielko$é okreslona dolng |
i gorna granica umowne;j Srednicy ttoczyny w cm i mak- 3.1. Gléwne wymiary w mm — wg rys. 1 i 2 oraz
symalng dlugodcia cigcia w m, tabl.1. '
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Rys. 1, Uktadarka do profili UP | + 6,3X6

Zgtoszona przez Os$rodek Badawczo-Rozwojowy Maszyn i Urzadzen Chemicznych METALCHEM w Toruniu
Ustanowiona przez Dyrektora Instytutu Chemii Przemystowej dnia 17 sierpnia 1988 r..
jako norma obowigzujgca od dnia 1 lipca 1989 r.
_ (Dz. Norm. i Miar nv 2/1989, poz. 4)

WYDAWNICTWA NORMALIZACYJNE ,LALFA" 1989 Druk, Wyd. Norm. W-wa. Ark. wyd. 0,80 Nakt. 1700 + 40 Zam. 344/89
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Rys. 2. Ukladarka do profili UP 6,3 + 22,5%6; UP 16 + 45%6

Tablica 1
! Gléwne wymiary uktadarek
g iz Umowna érednica Zakres dlugofci
Wislhkade uktadanej ttoczyny 4 odbieranej ttoczyny 4 l o [ B I £ | G
3 max
s i) :
1+ 6,3%6 ok 2000 + 6000 6000 | 1561 | 1340 | 530 | 770
‘ 20 + 63
6,3 + 22,5%6 63 + 215 1000 = 6000 6200 1500 1095 2600 500
16 + 45%6 - 160 + 450 2010 1105
' Qdbietanie tloczyny w ukiadzie dwustrumieniowym.

3.2. Materiaty i péiwyroby
3.2.1. Gatunki materialéw stosowane na konstrukcje
spawane wg PN-72/H-84020. Zaleca si¢ stal St358X.

Na pozostate czgsci zaleca si¢ stosowac stal St3 do St5
wg PN-72/H-84020.

3.2.2. Rury i ksztattowniki. Rury powinny by¢ wal-
cowane lub ciagnione bez szwu, wykonane w pierwszej
klasie doktadnosci (ze §ciankami prostymi, czarne) wg
PN-80/H-74219 lub PN-84/H-74220. Ksztaltowniki gig-
te na zimno zamknigte — wg BN-79/0656-01/01 oraz
BN-79/0656-01/02.

3.3. Wykonanie

3.3.1. Dok}adnos¢ wykonania. Odchytki graniczne
wymiaréw nietolerowanych, z uwzglgdnieniem katéow
oraz §cig¢ i promieni zaokraglen krawgdzi powinny od-
powiadaé 12 klasie doktadno$ci lub dokladnemu szere-
gowi odchylek zaokraglonych wg PN-78/M-02139.

Odchytki graniczne wymiar6w nietolerowanych dla
czgs$ci wykonanych z blach, rur i ksztattownikéw po-
winny odpowiadaé 14 klasie doktadnosci lub $rednio-
doktadnemu szeregowi odchytek zaokraglonych.

Tolerancje ksztaitu i potozenia wymiar6w nietolero-
wanych — wg PN-80/M-02138 szereg 11 lub 12. .

3.3.2. Gwinty polgczei — wg PN-83/M-02113. Do-
ktadno$¢ wykonania gwintéw w klasie §redniodoktad-
nej. ;

Wymiary wyjé¢ i podcig¢ oraz nadmiary diugosci
gwintow i glebokosci otworow — wg PN-74/M-82063.

Powierzchnie gwintéw powinny by¢ gladkie, o pel-
nym zarysie, bez wgniotéw i zerwan.

3.3.3. Stan powierzchni. Powierzchnie obrobione po-
winny byé¢ bez uszkodzenn mechanicznych, skrzywien,
pofaldowan, wzeréw i §ladéw korozji.

Zbieinosci i pochylenia powierzchni — wg PN-78/
M-02042, promienie zaokraglen — wg PN-82/M-02045,
podcigcia obrébkowe — wg PN-58/M-02043.

3.3.4. Czesci ztaczne. Powierzchnie pod klucz $rub
i nakretek stalowych stanowiacych elementy obstugi
biezacej powinny mieé twardos¢ nie nizszg niz 36 HRC.

Niedopuszczalne sg uszkodzenia tbow srub i wkretow
oraz powierzchni nakretek.

3.3.5. Z1gcza spawane. Do spawania nalezy stosowa¢
elektrody lub drut spawalniczy o wlasnosciach mecha-
nicznych nie gorszych od wlasnosci laczonych materia-
tow. . )

Dla materialow okre$§lonych w 3.2 zaleca si¢ stoso-
wac elektrody klasy E 432, w gatunku EA 1461 EB 146 °
wg PN-77/M-69433 lub drut spawalniczy w zatunku
SpG3S1 wg PN-77/M-69420.

Wymagania oraz okreélenie klasy ztaczy spawanych
— wg PN-78/M-69011. Zaleca si¢ wykonanie w kla-
sie D.

Zigcze spawane powinno byé réwne, prawidlowo
wtapiane w materiat lgczony bez wtracen zuzlowych
wewnetrznych 1 zewngtrznych, pgcherzy, krateréw oraz
pcknigé spoiny'i materialu taczonego. :

Ze wzgledow estetycznych dopuszcza sig réwnanie
lica spoin zewnetrznych bez zmiany nominalnego prze-
kroju spoiny.

Okreélenie wad zlaczy spawanych — wg PN-75/
M-69703.
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3.3.6. Rodzaje i odmiany wykonczenia ukladarek na-
lezy stosowaé w zaleznosci od warunkéw uzytkowania
(eksploatacji), tj. makroklimatu i mikroklimatu wg
PN-68/H-04650.

Zaleca si¢ odmiang wykonania uktadarek dla pracy
w pomieszczeniach charakteryzujacych sig sztucznie re-
gulowanymi czynnikami klimatycznymi.

Okreslenie agresywnos$ci korozyjnej srodowiska na-
lezy dobra¢ wg PN-71/H-04651 i PN-84/H-97080/06.

3.4. Montaz ‘

3.4.1. Wymagania ogélne. Do montazu nalezy stoso-
wac czesci odebrane p'rzez kontrole jakosci.

Czgéci. podzespoly lub zespoly dostarczone od
kooperantéw powinny mieé¢ §wiadectwa kontroli ja-
kosci. o

Przed montazem, czgsci 1 powierzchnie przeznaczone
do malowania powinny byé pokryte powtoka farby
gruntowej wg BN-87/6113-19. Nie dopuszcza si¢ mon-
tazu czeéci zanieczyszczonych. ‘

3.4.2. Montaz instalacji pneumatycznej. Wszystkie po-
taczenia powinny byé szczelne. Przewody gigtkie nie
powinny by¢ uszkodzone i poskrecane na skutek mon-
tazu.

Ruchy zespotéw napgdzanych pneumatycznie powim-
ny odbywaé si¢ plynnie bez drgan.

Uktad pneumatyczny powinien mie¢ urzadzenie do
oczyszczania powietrza (filtry i odwadniacze) oraz sma-
rownice. '

3.4.3. Montaz .instalacji elektrycznej — wg BN-75/
2360-01.

3.5. Wykonczenie

3.5.1. Powierzchnie nie podlegajgce malowaniu (sruby,
nakretki, podkladki i zawleczki) nalezy zabezpieczyé
przed korozjg.

Zaleca si¢ stosowaé powloki elektrolityczne, blysz-
czgce, chromianowane o nominalnej grubodci 12 um,
cynkowes — wg PN-82/H-97005 i kadmowe — wg
PN-82/H-97008. ,

Dopuszcza si¢ powloki fosforanowe Fe/Fg czarne —
wg PN-81/H-97016. p

3.5.2. Przygotowanie powierzchni do malowania. Po-
wierzchnie malowane powinny by¢é praygotowane wg
PN-70/H-97051. '

Ocena przygotowania do malowania powinna by¢
wykonana wg PN-70/H-97052. -

3.5.3. Dobér materialéw i pokryé malarskich. Ma-
teriaty (zestawy) malarskie z uwzglednieniem wiasciwe-
g0 spoiwa nalezy dobieraé¢ w zaleznodci od narazen w
czasie eksploatacji wg PN-71/H-04653.

3.5.4. Wyglad powtoki malarskiej. Pokrycia lakierowe
powinny spetnia¢ conajmniej 3 klasg¢ starannosci wy-
konania dla typu pokrycia III wg PN-79/H-97070.

3.6. Wymagania bezpieczeristwa oraz ergonomii pracy.
Uktadarka powinna:

a) zapewnia¢ bezpieczenstwo personelu obstugujace-
go zgodnie z PN-83/Z-08200,

b) mie¢ oznakowanie ruchomych cze$ci wg PN-64/
N-01255 tabl. 4. |

3.7. Préba ruchowa ukladarki. Podczas proby rur’ .
wej ukltadarki nalezy sprawdzié:

a) prawidlowo$¢ dziatania wszystkich mechanizméw

ze szczegblnym uwzglednieniem
— prowadnicy ruchowej,
— lacznikéw krancowych,

b) szczelnosci instalacji pneumatycznej,

¢) wyposazenia elektrycznego wg BN-75/2360-01.

3.8. Cechowanie. Ukladarka powinna mieé tabliczkg
znamionows (trwale umocowang) zawierajaca co naj-
mniej nastgpujace dane:

— nazwe 1 znak wytworey,

— oznaczenie uktadarki,

— numer fabryczny,

— rok produkcji,

— mas¢ w kg,

— napis ,Made in Poland“ dla ukladarek przezna-
czonych ne eksport.

3.9. Dostawa powinna obejmowac:

'a) ukladarke zmontowana zgodnie ze specyfikacjg
wysyltkows, _

b) czgéci zamienne zgodnie z umowa,

¢) komplet czesci zapasowych zabezpieczajgcych
prace ukladarki w okresie gwarancji,

d) dokumentacj¢ techniczno-ruchowa,

e) rysunki ztozeniowe ukladarki, )

) zaswiadczenie wytwércy o jakosci ukfadarki.

4. PAKOWANIE,
PRZECHOWYWANIE I TRANSPORT

" 4.1. Pakowanie. Przed pakowaniem powierzchnie
uktadarki nie zabezpieczone przed korozjg nalezy za-
konserwowa¢ smarem ochronnym Antykor wg PN-73/
C-96079.

Przejéciowe zakonserwowanie powinno umozliwiac
usuni¢cie smaru bez demontazu.

Wszystkie wloty i wyloty przewoddéw oraz wyposaze-
nie ukiadarki powinny byé ostoniete.

W zaleznoéci od wielkoéci uktadarki nalezy pakowa¢
ja w calosct lub zespotach montazowych.

Pakowanie do przewozu zalezy od rodzaju transportu
i warunkéw makro i mikroklimatycznych

Skrzynki drewniane lub klatki przeznaczone do pa-
kowania ukladarek o masie zawarto$ci od 151 do
1000 kg —wg PN-73/D-79604 lub PN-87/D-79607.

Do opakowania nalezy dotaczyé zabezpieczong przed
zamoknigciem specyfikacjg przesytkowa, zadwiadczenie
o jakosci, karte gwarancyjng oraz wyszczegdlniong do-
kumentacje techniczna.

Znakowanie opakowania wykonaé
0-79252.

Znakowanie na opakowaniach transportowych po-
winno by¢ wykonane trwale i powinno obejmowa¢ co
najmniej nastgpujgce dane:

— nazwe lub znak wytwoérni,

— mas¢ brutto i netto,

— liczbe warstw sktadowania,

— liczbg warstw tadowania,

4.2. Przechowywanie. Uktadarka powinna by¢ prze-
chowywana w pomieszczeniach zamknigtych w tempe-
raturze otoczenia od 5 do 40°C i wilgotnosci wzglednej

wg PN-85/
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powietrza nie wyzszej niz 75%.

Konserwacja ukladarki powinna zapewni¢ ochrong
czasowa powierzchni na okres nie krotszy niz 6 mie-
sigcy.

W przypadku dlugotrwatego przechowywania uzyt-
kownik obowigzany jest wykonaé¢ ponowng konserwa-
cje. :

4.3. Transport. Uktadarki w opakowaniach transpor-
towych moga byé przewozone dowolnymi $rodkami
transportu zgodnie z przepisami transportowymi’’,

Srodki transportu powinny zabezpieczaé tadunek
przed wplywami atmosferycznymi (opadami).

Ustawienie uktadarki (czesci skladowych) na srodku
transportu, transportowanie i zdejmowanie powinno
by¢ tak przeprowadzone, aby nic nastapito jej uszko-
dzenie. ’

Do $rodka transportu nalezy ladowac:
uktadarki w jednej warstwie,
skrzynki z zespotami lub tzgéciami w 2 warstwach,
skrzynki od 151 do 1000 kg w 1 warstwie.

Badania niepeilne uktfadarki nalezy wykonywac na -
stanowisku probnym u wytworcy w obecnosci przed-
stawiciela uzytkownika. Za zgodg uzytkownika badania
ukladarki przeprowadza wylacznie kontrola jakosci
(wytworcey).

5.3. Organizacja i przygotowanie do badan. Organiza-
cja badan nalezy do obowigzkow wytworcy.

Przed przystapieniem do badan wytwdrca powinien
zapewnié: '

— przygotowanie stanowiska do badan,

— przydzielenie wykwalifikowanej obshugi,

— przygotowanie dokumentacji technicznej, norm
i dokumentéw zwigzanych,

— wyposazenie stanowiska do badan w niezbedne
narzgdzia i przyrzady pomiarowe. '

Do przeprowadzenia badan ukiadarka powinna by¢
kompletna, zmontowana i przygotowana do eksploata-
¢ji.

5.4. Opis badan

5.4.1. Sprawdzenie materialéw
na stwierdzeniu zgodnosci zastosowanych materialéw

i pélwyrobéw polega

5. BADANIA . ) . . , .
i ‘ i polwyrobow na podstawie za§wiadczen kontroli ja-
5.1. Rodzaje badan — wg tabl. 2. koéci. ‘
Tablica 2
Tis Weitiie Badis Zakres badan Wymggama Opis badan
J we wg
pelne niepetne
1 Sprawdzenie materialéw i poltwyrobéw + + " N 3.2 54.1/
2 Sprawdzenie wykonania czgéci i zespoléw + + 31 33 5.4.2
3 Ogledziny iewm;trznc T+ - 3.8; 39 5.4.3
4 Sprawdzenie montazu + + 34 5.4.4
5 Sprawdzenie wykoficzenia + + 3.5 5.4.5
6 Proéba ruchowa + - 37 5.4.6
4 Spra.v.vdzemc wymagan bezpieczefistwa i ergo- + + 36 547
nomii pracy
Znak + oznacza badanie, ktére nalezy przeprowadzié.
Znak - oznacza badanie, ktérego si¢ ni¢ przeprowadza.

Badania pelne maja na celu sprawdzenie i oceng
uktadarki pod wzgledem konstrukcji, jakoéci zastoso-
wanych materiatéw, wykonania oraz wiasciwosci eks-
ploatacyjnych. Badania pelne nalezy stosowac do oceny
nowych konstrukcji lub w przypadku wprowadzenia
zmian konstrukcyjnych, materialowych i technologicz-
nych oraz okresowej kontroli produkcji bieigcej.

Badania niepelne nalezy stosowac do oceny uktadarki
pod wzgledem jako$ci zastosowanych materialow i wy-
konania.

Badania niepelne nalezy stosowac przy biezacej kontroli
produkcji.

5.2. Zakres badan moze byé uzupetniony dodatkowy-
mi badaniami wchodzgcymi w zakres badan pelnych
1 niepeinych.

-Badania pelne ukladarki nalezy przeprowadza¢ na
stanowisku probnym u wytwdrcy w obecnosci przed-
stawiciela uzytkownika lub u uzytkownika.

! Patrz Informacje dodatkowe p. 2.

5.4.2. Sprawdzenie wykonania czeéci i zespoléw po-
lega na skontrolowaniu zaswiadczen z kontroli migdzy-
operacyjnej. ’ :

Sprawdzenie wymiaréw nalezy przeprowadzi¢ pomia-
rami liniowymi lub sprawdzianami.

‘Sprawdzenie zespoléw polega na stwierdzeniu prawi-
dtowej pracy w ruchu préobnym oraz na skuntrolowa-

niu za§wiadczen producenta.

5.4.3. Ogledziny zewnetrzne nalezy przeprowadzaé
wzrokowo bez zastosowania pomiarowych przyrzadéw
w czasie wykonania cz¢$ci montazu oraz badan. ukia-
darki. :

Ogledzinom zewnegtrznym podlegaja wszystkie czesci,
zespoly oraz kompletna ukladarka. '

5.4.4. Sprawdzenie montazu. Sprawdzenie montazu
instalacji pneumatycznej polega na stwierdzeniu szczel-
noéci na zlaczach oraz ruchu elementéw napgdzanych
pneumatyczhie bez zacie¢ 1 miejscowych oporow.
Sprawdzenie montaZu instalacji elektrycznej wg BN-75/
2360-01.:
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5.4.5. Sprawdzenie wykoniczenia. Pomiar gruboéci po-
wtok konwersyjnych nalezy przeprowadzaé zgodnie z
PN-86/H-04623.

Sprawdzenie grubosci powlok ochronnych czeéci
zigcznych nalezy sprawdzi¢ zgodnie z PN-82/H-97005
i PN-82/H-97008 p. 4.5.

- Pomiar grubo$ci powlok malarskich nalezy przepro-
. wadzi¢ zgodnie z PN-74/C-81515.

5.4.6. Proba ruchowa polega na stwierdzeniu prawi-
dtowosci dziatania uktadarki podczas ruchu.

5.4.7. Sprawdzenie wymagan bezpieczenistwa oraz
ergonomii pracy nalezy wykonaé na zgodnoéé z 3.6.
*5.5. Ocena wynikéw badai. Ukladark¢ nalezy uznaé
za zgodng z wymaganiami normy, jezeli wszystkie wy-
magania w rozdz. 5 dadza wynik dodatni.

5.6. Zaswiadczenie o wynikach badan. Dla kazdej
uktadarki wytwdrca powinien wystawi¢ zaswiadczenie
zawierajace co najmniej nastgpujace dane:

a) nazwe i adres wytworcy,

b) nazwe i oznaczenie ukladarki,

¢) numer fabryczny i rok budowy,

d) zakres i wyniki badan,

e) date i podpis przedstawiciela wytworcy.

6. POSTEPOWANIE Z UKEADARKA UZNANA -
ZA NIEZGODNA Z WYMAGANIAMI NORMY

W przypadku negatywnego wyniku ktéregokolwiek
z badan, stwierdzone wady nalezy usuna¢ i ukladarke
przedstawi¢ do ponownego badania. _

Zakres badan powtérnych powinien obejmowaé tyl-
ko te, ktére daty wyniki ujemne oraz te badania, ktére
na skutek usunigcia wad moga daé wyniki odmienne
niz poprzednie.

Wyniki badan powtdérnych sg ostateczne.

KONIEC

INFORMACJE DODATKOWE

1. Instytucja opracowujgca norme¢ — Osrodek Badawczo-Rozwo-

jowy Maszyn i Urzadzen Chemicznych METALCHEM, Torun.
2. Normy i dokumenty zwiazane

PN-74/C-81515 Wyroby lakierowe. Nieniszczace pomiary grubosci
powtok

PN-73/C-96079 Przetwory naftowe. Smary ochronne Antykor

PN-73/D-79604 Skrzynie drewniane o masie zawarto$ci od 151 do
1000 kg. Wspblne wymagania i badania

PN-87/D-79607 Klatki drewniane o masie zawartoéci do 1000 kg.
Wspblne wymagania i badania '

PN-86/H-04623 Ochrona przed korozja. Pomiar grubo$ci powlok
metalowych metodami nieniszczacymi

PN-68/H-04650 Klasyfikacja klimatéw. Rodzaje wykonania wyro-
“ bow technicznych

PN-71/H-04651 Ochrona przed korozja. Klasyfikacja i okre§lenia
agresywnosci korozyjnej $rodowisk

PN-71/H-04653 Ochrona przed korozja. Podziat i oznaczenie warun-
kow eksploatacji wyrob6w metalowych zabezpieczonych malar-
skimi powlokami ochronnymi

PN-80/H-74219 Rury stalowe bez szwu walcowane na gorgco ogél-
nego zastosowania

PN-84/H-74220 Rury stalowe bez szwu ciqgnionc i walcowane na’

zimno ogdlnego przeznaczenia

PN-72/H-84020 Stal wgglowa konstrukcyjna zwyklej jakosci ogdlne-
go przeznaczenia. Gatunki

PN-82/H-97005 Ochrona przed korozja. Elektrolityczne powloki cyn-
kowe

PN-82/H-97008 Ochrona przed korozja. Elektrolityczne powloki
kadmowe "

PN-81/H-97016 Ochrona przed korozjg. Powloki fosforanowe

PN-70/H-97051 Ochrona przed korozja. Przygotowanie powierzchni
stali, staliwa i zeliwa.do malowania. Ogdélne wytyczne

PN-70/H-97052 Ochrona przed korozja. Ocena przygotowania po-
wierzchni stali, staliwa i zeliwa do malowania

PN-79/H-97070 Ochrona przed korozja. Pokrycia lakierowe. Wytycz-
ne ogblne

PN- 84/H-97080/06 Ochrona czasowa. Warunki §rodowiskowe ekspo-
zycji

PN-78/M-02042 Katy i zbieznoSci normalne

PN-58/M-02043 Podci¢ecia obrébkowe

PN-82/M-02045 Promienie normalne

PN-83/M-02113 Gwinty metryczne. Tolerancje

PN-80/M-02138 Ttlerancje ksztaltu i polozenia. Warto§ci

PN-78/M-02139 Odchytki wymiaréw nietolerowanych

PN-78/M-69011 Spawalnictwo. Zlacza spawane w konstrukcjach sta-
lowych. Podzial i wymagania

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

PN-77/M-69433 Spawalnictwo. Elektrody stalowe otulone do spawa-
nia stali weglowych i niskostopowych

PN-75/M-69703 Spawalnictwo. Wady zlgczy spawanych. Nazwy
i okreslenia

PN-74/M-82063 Gwinty metryczne. Wymiary wyj$¢ i podcig¢ oraz
nadmiary diugos$ci gwintéw i glgbokodci otwordw .

PN-64/N-01255 Barwy i znaki bezpieczenistwa

PN-85/0-79252 Opakowania transportowe z zawartoscig. Znaki
i znakowanie. Wymagania podstawowe

PN-83/Z-08200 Ochrona pracy. Maszyny i urzgdzenia produkcyjne
Ogélne wymagania bezp:eczer’lstwa

BN-79/0656-01/01 Ksztattowniki stalowe gigte na zimno, zamknigte,
zgrzewane. Ksztattownik kwadratowy

BN-79/0656-01/02 Ksztattowhiki stalowe gigte na zimno, zamknigte,
zgrzewane. Ksztaltownik prostokatny

BN-75/2360-01 Maszyny i urzadzenia do przetwbrstwa tworzyw
sztucznych 1 mieszanek gumowych. Wyposazenie elektryczne.
Ogélne wymagania 1 badania

BN-87/6113-19 Farby ftalowe modyfikowane do gruntowania prze-
ciwrdzewne chromianowe.

Ustawa z dnia 15 listopada 1984 r. Prawo przewozowe (Dz. U. nr 53

poz. 272 z 1984.r.)

Regulamin Przedsigbiorstwa PKP o tadowaniu i zabezpieczaniu prze-
sylek towarowych (Dz. TiZK nr 9 poz. 68 z 1985 r.)

Przepisy o tadowaniu wagonéw towarowych. Zalgcznik I1 do umowy
0 wzajemnym uzytkowaniu wagonéw towarowych w komunikacji
migdzynarodowej (RIV) (Dz. TiZK nr 15 poz. 119 z 1981 r.) wraz
z pbiniejszymi zmianami

Zarzadzenie Ministra Komunikacji z dnia 7 marca 1963 r. w sprawie
tadowania. samochoddw cigzarowych i przyczep (Mon. Pol. nr 24
poz. 123 z 1963 r. i nr 35 poz. 250 z 1968 r.)
3. Symbol wg SWW — 0752-149.
4. Autor projektu mormy — inz. Stanistaw Wierzbowski — Ofro-

dek Badawczo-Rozwojowy Maszyn i Urzgdzenr Chemicznych, Torus.



