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N O R M A BRANŻOWA BN-88 
Maszyny l ur~dzenla 

2364-17 MASZYNY. do przetwórstwa tworzyw' sztucznych 
l URZĄDZENIA Głowice jednostrumieniowe i 

CHEMICZNE do wytłaczania rur z. poll(chlorku) 
i winylu l połlolefln 

Wymagania l badania Grupa katalogowa 0447 
\ 

1. WSTĘP 

1, 1, Przedmiot normy, Przedmiotem normy s~ wymaga­

nia i badania dotycz~ce głowic jednostrumieniowych do wy­

tłaczan ia rur z pol i( chlorku winylu) i poliolefi n, 

1, 2, Określenia 

1, 2. 1, głowica jednostrumieniowa - urz~dzenie zamoco-

wane na,korpusie cylindra wytłaczarki,, z którego 

stycznione twdr.z.ywo wypływa jednym strumieniem, 

1, 2, 2, Pozostale akrelilenia - wg· BN-68/236~02, 

2, WYMAGANIA 

2, 1. Główne wymiary- wg BN-86/ 2362-01, 

up la-

2,2, Materiał, Gatunki materiałów zastosowane w głowi­

cach- wg PN-75/H-8401511 PN-72/H-64020 w zakresie 

stall węglowych konstrukcyjnych oraz wg PN-72iH-84030 

w zakresie stall stopowych konstrukcyjnych, 

Śruby do współosiowego ustawienia elementów dyszy 

oraz el.ementy głowicy .stykajp.ce się · z p rzep lywajp.cym 

tworzywem nele!y wykoneć ze stall stopowej do u lepsze-

nia, przy czym zaleca się stal 40H wg PN-72/H-64030, 

Materiały zastosowane do wykonania najwat n lejszych 

części jak liruby do współosiowego ustawiania elęmenłów 

dyszy, śruby I{ICZ{!Ce poszczególne części głowic oraz 

części stykaJlice się z wytłaczanym tworzywem powinny 
• ! 
mleć indywidualne zaśwlaqczenla jakości (a testy) wysta-

wlane przez dostawców, 

2, 3, Wykonenie 

2, 3, 1, Dokładność wykonania, ~chylkl graniczne wy­

miarów nietolerowanych z u~zględnieniem k~tów oraz wy­

miarów ścięć l promleni zaokr~gleń krawędzi powinnyodpo­

wiadać 12 klasie dokładności lub dokladnemu szeregowi od-

chyłek z~okrp.glonych wg PN-78/":1-02139, ' 

Tolerancje kształtu l połoten i a wymiarów nietolerowa­

nych-wg PN-80/M-02136 szereg 11. 

2, 3, 2, Gwinty p olaczeń- wg PN-63/M-02113, 

Wymiary wyjść i podci~ć or az nadmiary dług9ści gwintów 

i głębokości otworów- wg PN-74/M-62063, 

Dokładność wykonania/gwintów metrycznych w klasie 

średniodokładnej-wg P N -83/M-02 113, 

Wymiary i tolerancje gw intów r urowych walcowych - wg 

PN-79/M-02030, 

Powierzchnie gwintów powinny być gładkie , o pełnym za­

rysie, bez wgniotów, zadziorów lub zerwań, 

Elemen~y śrubowe - wg P N-70/M-82054, 

Własności mechaniczne e lementów śrubowych- wg PN-82/ 

M-82054/03, PN-82/M-82054/04 l PN-82/M- 62054/09, 

2, 3, 3, Stan pow ierzchni, Powierzchni e e lementów obro-

bione powinny być bez uszkodzeń mechani~znych, skrzy-

wień, · pofafdowań, pęknięć, rozwarstwień, w;i:.e rów i śla­

dów korozji, 

Nieoznac zone zbież nośc i , i pochylen ia wg PN-.78/ 

M-02042, Promienie zaokr~gleń - wg PN-82/M-02045, 

Podcięcia "Obróbkowe - wg PN-58/M-02043, 

Ostre krawędzie (powstałe 'przy obrcSbce skrawaniem) 

powinny być stępione, jeże l i w dokumentacji n ie p rzewl-

dziano ~naczej. 

Parametr ThropOW\I tości powierzchni R4 kanał6w prze­

pływu t worzywa nie. powinien być większy ni ż O, 32 1-1'" {po­

wierzchnie polerowane ) , 

2.'3, 4, Obróbka ciep lna, Na częściach po obróbce ciep l­

nej niedopuszczalne s~ pękn i ęcia, odksz.tałcenia, miękkie 

plamy, przegrzanie i p rzepalenie, odwęglenie i ut lenienie 

we'<"nętrzne, 

Twardość elementów ulepszanych cieplnie- HRC 36 :1:2. 

2, 3, 5, Głowica pow inna mleć mo!l iwość wymiany oraz 

współosiowego ust awleni a elementów dys zy. 
/ 

L~czenie głowic do cy l indrów wyliaczarek dwuślimako-

wych-wg BN-64/2364-12. 

2. 3, 6, Cześcl zhiczne, Śruby, wkręty, nakrętki l pod­

kładkl należy zabezp ieczyć 'przed korozj~ powłokp. fosf~ro­

wę Fe/Fg czarllf- wg P N-81 / H-97016, 

Zgłoszona przez Ośrodek Badawczo-Rozwojowy Maszyn i Urządzeń Chemicznych METALCHEM w Toruniu 
Ustanowiona przez Dyrektora Instytutu Chemii Przemysłowej dnia 17 sierpnia 1988 r. · 

jako norma obowiązująca od dnia 1 lipca 1989 r. 
(Dz. Norm. i Miar nr· 2/1989, poz. 4) 

WYDAWNICTWA NOPIMALIZACYJNE .ALFA" 1989. Druk. Wyd. Norm. W·wa. Ark. wyd. 0.80 Nakł. 1100 • 40 Zam. 246/89 
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----------L----------------~----------------------------------------~--------------------------------------------------

Powierzchni e pod klucz śrub i nakrętek stalow ych ( s ta­

nowięcych elementy obsługi bieżęcej) powinny m ieć twar­

dość nie mniejszę niż HRC 3Ei. 

Niedopuszczalne sę uszkodzenia łbów wkrętów oraz po­

Nierzchni nakrętek, 

2.3. 7. Wyposażenie elektryczne- wg BN-75/2360-01. 

2. 4, Mont a:!: 

2,4, 1, Wyrnasania ogól~ Do montażu powinny być użyte 

części sprawdzone przez kontro lę jakości. Nie dopus zcza 

się montażu części zanieczyszczonych, 

2:4. 2. Głowica. Kanały głowicy w płaszczyznach styku 

elementów nie pow inny mieć progów utrudniajęcych prze­

pływ tworzywa, , 

Zlęcza gwintowe głowicy powinny być przed montażem 

smarowane smarem Bentornos 23 wg PN-69/C-945127. 

2, 4, 3, Wyposa:!:enie elektryczne, Monta:!: - wg BN-75/ 

2360-01, 

Wewnętrzne powierzchnie grzejników pierścieniowych 

oraz zewnętrzne pow ierzchnie głowicy p.owinny być dokład-

nie oczyszczone, 

Podczas montatu grzejników należy w maksymalnym stop-

niu ograniczyć ich rozginanie, Po nałożeniu grzejników 

należy dokręcić śruby osłony zewnętrznej tak, aby grzej-

niki całę powierzchnię zewnętrznę dobrze przy legały 

powierzchni nagrzewanej, 

do 

Montaż należy przeprowadzać z zachowaniem . warunków 

określony.ch przez producenta części wyposażenia 

trycznego, 

eiek-

2.4.4, Monty instalacji pneumatycznej, I nstalacjapneu­

matyczna powinna być szczelna przy ciśnieniu 0,8 MPa, 

2, 4. 5, Połęczenia gwintowe powinny być zabezpieczone 

przed odkręceniem. Na widocznych powierz<;hniach głowicy 

wysokość śruby nad nakrętkę (z wyję.tkiem śrub mocvję.- · 

cych grzejniki) nie powinna być większa ni:!: /f średnicy· 

śruby. 

2, 5. Wykończenie, Powierzchnie kanałów przepływu 

tworzywa głowic do wytłaczania rur z PVC powinny być za­

bezpieczone elektroiitycznę powłokę chromowiJ technlcznts 

Fa/Cr 30, 

2, 6. Wymagania bezpieczeństwa pracy - wg PN-83/ 

Z-08200, 

2, 7, Tabliczki informacyjne, Na tabl iczkach informacyj-

nych należy stosować symbole graficzne 

2360-02/00 i BN-75/2360-02/02, 

wg BN-75/ 

Wiel~ość tabliczek do symboli graficznych- wg BN-76/ 

2360-02/08, 

2, 8, Praca ~łowicy pod obcipżeniem~ Pod 

głowica powinna pracować co najmniej 24 h, 

obcięteniem 

Przed próbę wytłaczan ia rury na l eży sprawdzać ; 

- szczelność i ns talacj i pneumatycznej pr zy 

0,8 MPa, 

ciśni eniu 

- wyposażenie elektryczne wg SN-75/ 2360-01 p, 4 ,3,3,1, 

· w tym instalację grzania, 

W trakcie ,wst~pnego nagrzew ania na l eży co 5 + 10 mi n 

dokręcać śruby mocujęce gr zejn i k i momentem ob r o towym 

wg PN-83/E-08200/ 01 d o c hw ili, gd y temperatura głow i cy 

asięgnie stan ustalony , 

D o próby należy stosować surow ce lub mies zanki zgodne 

z żędaniem użytkowni ka, 

• w·ytłaczane rury pow inny odpowiadać; 

- PN-74/C-89200, PN-74/ C-89204 oraz PN-80/ C - 89205 

w zakresie rur z nieplas ty f ikow a nego po li (chlorku wi nylu ) , 

- PN-70/C-89015 w zak resie r ur p o licHylenowych, 

- BN-80/6366-08 w zakres ie rur z polipropy l enu, 

2. 9. Cechowanie , Na korpus ie głowicy należy 

w sposób trwały i wyraźny : 

- znak wytwórcy, 

-oznac zenie wg EilN-86/ 2362-01 , 

wykonać 

Na ustniku dyszy głowicy należy umieśc i ć 

dane: 

następujęce 

-oznaczeni e średnicy zewnę trznej wytłaczanej rury, 

-oznaczenie rodzaj u m ieszank i d o wytłaczania rur, 

- oznaczenie :.V g B N -86/ 2362-0 1. 

Na trzpieniu d yszy głow i cy na l eży umieści Ć następujęce 

dane: 

- oznaczenie śr.ednicy zewnętrznej wytłaczanej 

grubości ścianki rury , 

rury 

- oznaczenie rodzaju mieszanki do wytłaczania rur, 

- oznaczehi e w g BN-86/ 2362-01. 

2, 10, Dostawa pow inna obejmować: 

a) głowi cę zgodnie ze specyfikację, 

b) części zamienne zgodnie z zamówieniem, 

c) dokumentację techn i czno-ruchowę. , 

d) zaświadczen i e w y t wórcy o .iakości głowicy, 

3, PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE l TRANSPeRT 

3, 1. Pakowanie, Przed pakowaniem powierzchnie głow i ­

cy (nie zabezpieczone przed korozję) należy zakonserwo­

wać smarem ochronnym Antykor w g PN-73/ C-96079, a ka­

nały przepływu t worzywa wazelinę techniO"Zhę. TW w g 

PN-69/C-96120, Króćce wlo t owe i wylotowe powinny być 

zaślepione. Części zakonserwowane pow inny być zabezpie­

czone ma ter-lał em barierowym, Pr-zejściowe zakonser-wowa- · 

nie powinno umożliwiać usunięcie smaru bez demontażu, 

Wyposażenie elek tryczne powinno być zdemontowane 

pakowane osobno, 

Pakowan ie do przew ozu jest zależne od rodzaju 

por-tu i warunków makro i m i kroklimatycznych.-

trans-

S krzynki zbijane z tarcicy, pr zeznaczone do transpor t u 

głowicy jednorazowego lub wielokrotnego użycia o 

zawartości do 150 kg - wg PN-72/ D-79601, 

masie 
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Skrzvnie drewniane lub klatki przeznaczone do pakowa-

nia głowicy o masie zawartości od 151 do 1000 kg 

PN-73/D-79604 łub PN-87/D-79607, 

w g 

Do opakowania nale!y doł~czyć zabezpieaon~ przed za-

moknięciem specyfikację przesyłkowę., tj, zaświadczenie 

Badan ia w g tab l icy lp. 5 l 6 nale! y przeprowadzać po 

zmontowaniu głowicy na wytłaczarce w li ni i technolo gi c znej 

do produkcj i okreś lonego rodzaju rury u u!ytkownik a 

obecnośc i przedstaw i c iela wy twórcy , 

w 

Badaniom po w inna podl egać ka!da wyp r odukowana głowi-

o jakości oraz dokumentację technicznę.. Znakowanie opa- ca. 

kowań- wg PN-85/ 0-79252, 

Znakowan ie na opakowaniach transportowych powinno być 

wykonane trwale l obejmować c o najmniej następuj{'ce dane: 

nazwę lub znak wytwórni, 

- masę brutto i netto, 

- liczbę warstw składowa~ia , 

- liczbę wars tw ładowania, 

3, 2, Przechowywanie, Głowica pow inna być przect1owy­

wana w pomieszczeniach zamkniętych w temperaturze oto-

czenia o d 5.;. 40°C i wilgotności względnej powietrza nie ' 

wy!szej ni! 75,.., 

Konserw acja głowicy pow inna zabezpieczać ochronę cza­

sow~ na okres nie krótszy ni! 6 miesięcy. 

W przypadku dłu!szego przechow ywania uż ytkownik jest 

obowitszany wykonać ponow~ konserwację. 

3, 3, Transport, Głowice w opak~wanlach transpor to-

wych mogę. być przewo!one dowolnymi środkami transportu 

zgodnie z przepisami transportowymi ~). 
Środki transportu powinny zabezpieczać ładunek 

wpływami atmosferycznymi {opadami). 

przed 

Ust.awienie głowicy {części składowych) w opakowaniach 

na środku transportuj~cym, transportowanie i zdejmowanle 

powinno być tak wykonane, aby nie nast~piło jej uszkodze-

nie. 

-

Do środka transpor towego .nale!y ładować: 

- głowicę w jedn ej warstw ie, 

- skrzynki z zespołami lub częściami w 2 w arstwach, 

skrzynki od 151 do 1000 kg w 1 warstwie , 

4, BADANIA 

"4. t. Program badań - w g tablicy, 

L p, Rodzaje badań 

ł Sprawdzenie materiałów 

2 Sprawdzenie w ykonania części 

3 Oględziny zewnętrzne 

4 Sprawdzenie montatu 

5 Sprawdzenie. głównych wymiarów 

6 Sprawdzenie pracy pod obc i ~żeniem 

4, 2, Zakres badań, warunki techniczne (na aany ty p 

głowicy) mogę być uzupełni one dodatkowymi badaniami, 

Badania głowi cy { z wyjętkiem lp. 5 i 6 w tablicy ) na le!y 

przeprowadzać u wytwórcy. 

1) Patr z Informacje dodatkow e, · 

4. 3. Organizacja i pr;zygotow a n ie d o badań, Organ i zacj a 

badań należy do obow itszków wy twórcy , 

Przed przystępi eni em do badań, Wytwór c a powinien za-
' 

pewnić: 

-przygotowan e s tanow i sko do badań, 

- prz:ygotowanie dok ume n tacj i techn icznej , norm dok u-

mentów zwięzanych, 

- wyposa!enie stanowi ska badań w niezbędne narzędzi a 

przyrzędy pomiarow e. 

Do pr zeprowadzenia badań głowica powi nna być k omp,let­

na, zmontow ana r przygot ow an a do e k sp loatac j i , 

Surowc e potrzebne do badań zabezpiecza zamaw i aję.cy 

głowicę . 

4. 4. Q:> i s badań 

4, 4, t, Sprawdzenie materiałów polega na stwier dzen i u 

wa!ności ates tów , i c h aktualności oraz wydania 

przez upowa!nion~ i n s tytucję kwal l fikacyj nę.. 

atestów 

4, 4. 2. Sprawdzeni e w ykona n ia części polega na spraw ­

dzeniu zaśw i adczeń z k o n troli m iędzyoperacyjnej , 

Sprawdz eni e w ymi aró w nale!y przeprowadzać pomi a r ami 

liniowymi lub spraw dzi a nami, Należy sprawdzać 

oraz chropowatośc i kanałów przepływu tw orzywa , 

kształty . 

4. 4. 3. Oąledz iny zewnętrzne nale!y •Pr zaprowadzać 

w zrokow o bez zasto so w an i a pomia rowy c h przyrzę.dów w 

czasie w ykonani a części , montaż u oraz badań głow i cy , 

Oględzinom zewnętrznym pod legaję. w s zy s tk ie części o r az 

kompletna głowica , 

Wymagania wg Q:>l s badań w g 

2,2 4. 4.' 1 

2,3 4, 4,2 

2. 5; 2, 6; 2. 7; 2. 9; 2.10 4, 4.3 

2, 4 4. 4. 4 

2. l 4,4,5 

2,8 4,4,6 

q, 4, 4, Spraw dzenie montatu 

4, 4, 4, 1, SpraWd zenie m ontat u kanałów przepływowych 

głow icy po lega na s t wier dzeniu braku p rogów utrudniaję­

cyc h przepływ tw o r z ywa. 
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4, 4, 4, 2, Sprawdzenie montatu Instalacji pneumatyczne l 

polega na stwierdzeniu szczelności na złęczach, 

4, 4, 4, 3,· Sp-rawdzenie montażu instalacJi elektrycznej -

wg BN-75/2360-01, ze szczególnym uwzględnieniem za-

bezpieczeń elektrycznych·, pomiarów razystancji Izolacji 

oraz skuteczności systemu ochrony· przeciwporażeniowej. 

4, 4,·4, 4, Sprawdzenie Połaczeń gwintowych polega na: 

a~ sprawd:ieniu szczelinomierzem przylegania łbów śrub 

nakr{ltek do powlerzchl')i łfCZOnych, 

b) ~ra(..,dzenl~ kluczem dynamomeiryczny~ momentu do­
l" 

krt~cania śrub i nakrętek, -

4, 4, S, Sprawdzenie głównych wymiarów głowicy 

BN-86/2362-0 1. 

wg 

4, 4. 6. Sprawdzenie pracy pod obciotenlem polega na: 

.a) stwierdzeniu prawidłowego wytłaczania rur zgodnych 

~wymaganiami no'rm: 

• PN-74/C-89200, PN-74/C-89204 oraz'PN-80/C~89205 

w zakresie rur z nieplastvfikowaneo~ "'Oil(chlorku. winylu), 

' - PN-70/C-89015 w zakresie rur polietylenowych, 

BN-80/6366-08 w zakresie rur z polipropylenu, 

b) stwierdzeniu prawidłowego działani a wypos!lżenia 

elektrycznego wg BN-75/2360-01 p, 4, 3, 3. 2. w tym grzej­

ników głowic, 

4, 5, Ocena wyników badań, Głowicę należy uznać za 

zgodnę z wymaganiam i normy, jeżeli wszystkie badania wg · 

4, 1 dadzt~ wynik pozytywny, 

W przypadku negatywnego wyniku kióregokolwiek z ba­

dań, stwierdzone ;.,ady należy usunt~ć i głowicę przedstaw i ć 

do ponownego· badania ~ 

Zakres badań powtórnych powinien obejmować tylko · te 

badania l próby, które dały wynik i ujemne oraz. te badania, 

które na skutek usunięcia wad most~. dać · wynik i 

niż poprzednio, 

" 

odmienne 

4. 6. Zaświadczenie wytwórcy o jakośc i . Dla każdej gło-

wicy wytwórca powinien wystaw~ zaświa~czeni e zawiera­

jęce co naj~niej następujęce dane: 

a.) nazwę l adres wytwórcy, 

b) nazwę i oznaczenie głowicy, 

c) numer fabryczny l rok budowy , 

d) zakres ·r wyniki badań, 

e) datę l podpis przedstawiciela wytwórcy. 

5, POST§PONANIE Z §LOWICA UZNANĄ ZA NIE­

ZGOCNA Z WYMAGANIAMI NORMY 

W przypadku negatywnego wyniku któregokolwiek z ba­

dań, stwierdzone wady należy usunęć i głowicę przedsta­

wić do ponowneg9 badania, 

Zakres badań powt órnych powinien obejmować tylko te, 

które dały wyniki ujemne oraz te badania, które na . skutek 

usunięcia wad mogę dać wyniki odmienne n i ż poprzednie,· 

, Wyniki badań powtórnych sę ostateczne. 

KONIEC 

INFORMACJE DODATKOWE 

J. Instytucja opracowu1aca normę- Ośrodek Badawczo­

-Rozwojowy Maszyn i Urzędzeń Chemicznych METALCHEM, 

Toruń. 

2, Normy związane 

PN-70/C-89015 Rury polietylenowe. Metody badań 

PN-74/C-89200 Rury z nieplasLyfikowanego poli(chlorku 

winylu), Wymiary 

PN-74/C-:892.04- Rury ciśnieniowe :z nieplastyf ikowanego 

poll(chlorku winylu). Wymagania i badania 

PN-80/C-89205 Rury kanalizacyjne z nleplastyfikowanego 

pol!( chlorku winylu) 

PN-73/C-96079 Przetwory naftowe, Smary ochronneAnty­

kor 

PN-69/C-:P6120 Przetwory naftowe. Wazelina techniczna 

PN-69/C-96127 Przetwory naftowe. Smary plastyczne 

(stałe) Bentor 2 i Bentornos 23 do pracy w wysokich 

temperaturach 

PN-72/D-79601 Skrzynki l komplety skrzynkowe z tarci­

cy, zbijane. Wspólne wyma·gani a 

PN-73/D.-79604 Skrzynie drewniane o masie · zawartości . 

od 151 do 1000 kg. Wspólne wymagania i badanta 

PN-87/D-79607 Klatk i l komplety klatkowe drewniane o 

masie zawartośc i do 1000 kg. W spó i'ne wymagania i ba-

dania 

PN-83/E-08200/ 01 Elekt r yczne przyrzędy powszechnego 

·użytku. Bezp i eczeństwo użytkowani a. Ogólne wymaga-

nia i badania 

PN-75/H-84019 S tal wtglowa konstru~<:cyjna wyższej ja­

kości ogólnego przeznac zeni a.· Gatunki 

PN~72/H-84020 Stal węglowa konstr'ukcyjna wyższej ja­

kości ogólnego przeznaczeni a. Gatunki 

PN-72/H-84030 S tale s topowe konst rukcyjne. Gatunki 

PN-Bt/H-97016 Ochrona pr.zed korozję. Powłoki fos f o-

ranowe 
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PN-79/ M-02030 Gwinty rurowe walcowe. Wymiary 

rancje 

PN-78/ M-02042 K~iy i zbie!no~ci normalne 

PN-58/M-02043 Podcięcla obróbkowe 

PN-82/ M-02045 Promienie normalne 

to l e-

PN-83/M-02113 Gwi nty'metryczne. Tolerancje 

PN-80/M-02138 Tolerancje kształtu i położenia. wartości 

PN-78/M-02139 Odchyłki wymiarów nietolerowanych 

PN-70/M-82054 Śruby, wkręty i nakrętki stalowe ogólne-

go przeznaczenia. Ogólne wymagania i badania 

PN-82/ M-82054/ 03 Śruby , wkręty i nakrętki. 

mechaniczne śrub i wkrętów 

PN-82/ M-82054/ 04 Śruby , wkręty i nakrętki. 

Własności 

mechaniczne śrub i wkrętów dociskowych , 

PN-82/ M-82054/ 09 Śruby , wkręty i nakrętki, Własności 

mechaniczne nakrętek 

PN-74/ M-82063 Gwinty metryczne. Wymiary wyjść l pod­

cięć oraz nadmiary długości gwintów i głębokości·otwo­

rów 

PN-8'5/0-79252 Opakowania transportowe z zawartości~. 

Znaki l znakowanie. Wymagania podstawowe 

PN-83/Z-08200 Ochrona pracy. Maszyny i . urzędzenia 

produkcyjne, Ogólne wymagania bezpieczeństwa 

BN-75/2360-01 Maszyny l urzędzeni a do przetwórstwa 

tworzyw sztucznych l mieszanek gumowych. Wyposa!e­

nle elektr'yczne. Ogólne wymagania i badania 

BN-75/2360-02/ 00 Maszyny i urz~dzenia, do przetwórstwa 

· tworzyw sztucznych l mieszanek gumowych. S ymbo.le 

graficzne na tabliczkach 

BN-75/2~60-02/02 Maszyny i urz~dzenla do przetwórstwa 

tworzyw sztucznych l mieszanek gumowych, Wytłaczar­

ki. Symbole graficzne na tabliczkach 

BN-76/2360-02/08 Maszyny i urz~dzenia dó przetwórstwa 

tworzyw sztucznych l mieszanek gumowych. Tabliczki 

do symboli graficznych 

BN-86/ 2362-01 Głowice jedno.s trumienlov•e do wytłaczania 

rur- z poli(chlorku winylu) . Główne wymiar-y 

BN-88/ 2364-02 Maszyny i urz~dzenia do pr-zetwórstwa 

tworzyw sztucznych. Urz~dzenia współpracuj~ce z 

wyiłaczar-kami ślimilkowyml. T erminologia 

BN-84/ 2364-12 Wytłaczar-ki dwuślimakowe do , p rzetwór--

stwa twor-zyw sztucznych. L~czenie głowic. 

wymiary 

Główne 

BN-80/6366-08 Rury ciśnieniowe z polipr-opylenu. Wyma-

gania i badania 

Ustawa z dnia 15 listopada 1984 r.' Prawo 

(Dz. U. Nr 53, poz. 272 z 1984 r.) 

Regulamin Pr-zedsiębior-stwa PKP o ładowaniu l 

przewozowe 

zabezpie-

czeniu pr-zesyłek towarowych ( Dz. T i ZK nr 9, poz. 682 

z 1985 ... ) 

Przepisy o ładowaniu wagonów towarowych. Zał~cznlk 11 

do umowy o wzajemnym u!ytkowaniu wagonów towarowych 

w komunikacji m iędzynaro·dowej (RIV) ( Dz. TiZK nr- 15, 

poz. 119 z 1981 r . ) wr-az z późniejszymi zmianami 

Za·r-zędzenie Ministra Komunikacji z dnia 7 merca 1963 r-. w 

spra\!1/ie ładowania samochodów ciętar-owych i pr-zyczep 

(Mon. Pol, nr 24, poz. 123 z 1963 r, l nr- 35, poz. 250 

z 1968 r.) 

'3, Złg.cza gwintowe głowicy powinny być przed monta!em 

smarowane pastę moli bdenaWf Mollpas 60N wg TWT Nafto­

chem 117/ 79 Katalog Produktów Naftowych 2 ZPRiP-Petro­

. chemia, smarem Litomas 210 wg ZN-78/ MPCh/NF-137-Ka­

tatog Produktów Naftowych 2 ZPRIP Petrochemia lub sma­

rem Bentornos 23 w g 2. 4, 2. 

-4, · Symbol w g SWW- 0752-141. 

5, Autor pr-ojektu nor-my- in!, Stanisław Wier-zbowski, 

Ośrodek Badawczo-Rozwo']owy Maszyn i Ur-zędzeń Che-

micznych METALCHEM, Tor-uń. 


