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NORMA BRANŻOWA 
BN-19 

ŚRODKI 
Pojazdy samochodowe 3616-06 

TRANSPORTU Cięgna giętkie sterujące 
DROGOWEGO 

typu Bowden 
Wymagania i badania 

1. WSTĘP 

Pl'zedmiot"m normy s~ wymagania badan ia dotyczęc," 

k omp le tnych c ię gien g i ętk i ch typu Bowden I ub ich części . 

stosowany c h w pojaldach samochodowych do sterowania 

rO:Lne'lo r0dzaju zespołów, jak sp r zęgla. gaźnik i, pompy 

wtry skowr . hamulC'e rę czne, rozruszn ik i , zamki pokr yw 

i tp. 

2. WYMAG ANIA 

2. 1. Zgodność z dokumentacji! konstrukcy jr:!2.: Każde 

cięgno powi nno być zmontowane z czę śc i zqodnych z doku

men t ację konstl'ukcvjnę. L i na stalowa ci ęgna powinna od

pow i ad ać 'Wymaganiom P N-73/M-8 0 239. 

2.2. Chal' ak terystyka cięgna . Zakres wymaganej dla da

n"go cięgna charaK terys tyki i war to ści po szczegól:1yc.h pa-

rametrów powinna okre ś l ac uzgodr) i ofld pomiędzy zamawia-

!9cymi i prr>ducent"m dokum ntacja tech"iczna. 

Przykład charakterystyki c ięgna podano w tab!. 1. 

Tablic;; l 

Lp . C haraktery slyka cięgna Jed~ostka l 
miar y 

l Obci\iŻenie Pl do zawierania osł ony 
N 

( kG ) 

dopuszczalne obcię- N 

Prze suw anie tenie Pz ( kG ) 

2 I iny wewn~ trz 

osłony od l egłość L , między % 
końcówkami osł ony dł ugo ści L 

obci~enie próbne N 

P3 ( kG ) 
--

Odk ształcenie 
dopuszczalne wyd/u-

3 
sprężys te l iny 

żenie pod obcię:!e- mm 

niem 

od ległość L I między % 
końcówkami osł ony długośc i L 

I 

GruPCl kClłolOQOWCI V 25 

cd. tabl. 1 

Lp . Charakterystyk a cięgna 
Jednostka 

m iary 

Wy trzymało ść 
l i ny 

N 

( kG ) 

4 osadzenia 
końcówek 

osłony 
N 

( kG ) 

Giętkość ' siła po trzebn a N 
S 

osłony do wygięCia ( kG ) 

obc i~ż cn ie próbne , N 

P4 ( k G) 

6 
Trwał ość od legł oŚĆ LI między % 
cięgna końcówkami o słony długośc i L 

skok roboc zy l i ny mm 

l iczba cykl i -

2.3. Powierzchnia c i ę gien powinn .. być bez wad i usZko

dzeń oraZ śladów korozj i. Dopuszcza się jedynie ślady 

odkształce ń plastycznych i kOl'ozji oowst ałt> na po w ierzch -

nioc h pod l egaję cych z"ci~.kowi w p rzyrz\ldach pr zew'dzia

nych proces"m technQlogicznym prQ!1\J<c;;ji. Powłok i ochron-

ne powinny odpowi adać wymagani m dokument"cj i kons truk -

cyjne j. 

2. 4 . Zwieranie osIany. Osłon a cięgn a poddana ści ska

niu si ł~ P , , okre ~ lon{l w charak tery s ty<,e c iegn", nie po

wi n na wy kaLywać skl·ócenia większego nit 3 rr~n na każdy 

me tr długo5cl osiony cięgna, jeże l i w dokument ac ji tec hn i -

cznej nie przewidziano inaczcj~ 

2.5. T ar cie l iny o osłone . Wie l ko ść siły tarcia liny cięg

n a o osłonę nie może przekrac laĆ warto ści ,,. i l y / '2 usId 

lonej dla cięgna pr zy jego wygięc i u okreŚ l onym . w cha.ra 

"'terystyce cięgna parametrem L t . 

ZlIłouona przez Przemysłowy Instyłuł Motoryzacji - Warszawo 
Ustanowiono przez Dyrektora Zjednoczenia Przemysłu Motoryzacyjnego dniCl 3U stycznia 1979 r. 

ioko normo obowiqzujqcCl od dnia 1 lipca 1979 r. 
(Dz. Norm. i Miar nr 6 11979 poz.35 ) 
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2. 6. Odkształcenie sprężyste I iny pod obciężeniem siłę 

['3 nie może przekroczyć wydłużenia dopuszcz alnego usta

lonego dla danego typu cięgna w charakterystyce. Na spe-

cj alne żędanie zamawiaję cego pr zeprowadza 

l iny w s tanie wy giętym w zakresie odległo ści 

wej LI 

s ię badanie 

pomiaro-

2.7. Wytrzymałość osadzeni a końcówek liny i osłony nie 

powinna być mniej sza od wymag anej charakterystykę. 

2.8. Gię tkość o słony liny sprawdzana na trzpieniu kon

Irolnym nie powinna przekraczać wartości okreś l onej cha-

rak tery s t ykę. 

2. 9 . Odporność osłonLna zmiany temperatury . Osłony z 

tworzyw sztucznych z e lementami tnetalowy mi pOWinny być 

odporne n a zmiany temperatury w zakresie od -20 do +ł30oC. 

2. 10. Sta~i lność wymiar ów osłon wykonanyc h z tworzyw 

sztucznych spra wdzana w zakre s i e temperatur wg 2.9 na 

prÓbce wyc iętej z osłony nie może pr zekraczaĆ 1% długo ści 

poczę tkowej próbki. 

2.11. Smarowón ie. Jeżeli w dokumentac ji technicznej 

pr'zewidziano smarowanie, lina lub drut c ięgna powinny być 

pokry te na całej długo śc i smarem okre ś lonym w dokumen-

tacji. 

2. 12. TrwałośĆ c i ęg ien poddanych badaniom określonym 

w dokumentacj i konstrukcyjnej, przy obciężeniu próbnym 

P4 Objętym charakterystykę, powi nna wynieść okre ś l onę 

li c zbę cyk li. 

Wartość si ł y tarc ia liny o o słonę, po prÓbie trwałości, 

zmier zona wg 2.5, powinna mie śc i ć s i ę w granicach okreś

lonyc h c haraktery stykę . 

2. 13. Odporno ść na korozję. Czę śc i c i ęgien pokryte po

włokami ochronnymi powinny być odporne na działanie ko-

rozji. 

Grubość powłoki powinna być okre ś lona w dokumentacji. 

Powłoki sprawdzane w komorze so lnej przez 96 h, je-

że l i w dokumentacj i tec hni cznej nie przewidziano inaczej, 

nie powinny wykazaĆ widoczny c h ognisk korozji żelaza. 

Dopuszcza się ślady korozji w miejscac h zacisku mecha

nicznego na końcówk'ach liny i osłony . 

3. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE I TRANSPORT 

3. 1. Pakowan ie. Cięgna należy do starczaĆ opakowane w 

więzkach, jeżeli między zamawiajęcym i odbiorcę nie uzgod-

niono inacze j . 

3.2. Przechowywanie. Cięgna powinny byĆ przechowy

wane w pomieszczeniach i w spo sób chronięcy je przed ko

rozję, zabrudzeniem i uszkodzeniem. 

3.3. Tran sport. Cięgna powinny być przewożone krytymi 

środkami tran sportu, zabezpieczone przed uszkodzeniem, 

pomieszaniem i korozję. 

4. BADANIA 

4. 1. Program badań 

4. 1.1. Badania niepełne ( Odbiorcze) należy przeprowa

dzaĆ dla każdej parti i i wszystkich asor tymentów cięgien. 

Badania te obejmUję: 

a ) oględziny powierzchni ( 2.3), 

b) sprawdzenie wymiarów ( 2.1,2.13), 

c) sprawdzenie" wytrzymałości o sadzenia końcówek ( 2.7), 

d ) sprawdzenie smarowania ( 2.11), 

e) sprawdzenie liny ( 2. 1). 

4. 1. 2. Badania pełne wykonuje się w pr zewidzianych 

okresach czasu oraz każdorazowo przy zmianie konstrukcji 

lub techno logii w zakresie powodujęcym zmianę. 

okresowe obejmuję: 

a ) badania wg 4. 1. 1, 

b) próbę zwierania osłony cięgna ( 2.4), 

c) sprawdzenie t arcia liny o osłonę ( 2.5), 

Badania 

d) sprawdzenie odkształcenia sprężystego liny ( 2.6 ) , 

e) sprawdzenie gię tkośc i osłony l iny ( 2.8), 

f) sprawdzenie osłony z tworzyw na odporność termicznę 

s tabi lność wymiarów ( 2.9 i 2. 10 ), 

g ) próbę trwało śc i cięgna ( 2.12), 

h) badania odporności na korozję ( 2.13), ( tylko na żę

danie zamawiajęcego). 

4.2. Określenie partii. Partię stanowię cięgna wykona

ne według tego samego rysunku i tej samej technologii pro

dukcji. 

4.3. Ustalenie planów badań. Plany badań należy usta

lać w zależności od klas ważności wymaganych cech wyro-

bu, a mianowi cie: 

a ) oględziny pOWierzchni ( 4. 1. I a ) należy przeprowadzać 

według planu badania zgodnie z PN-73/N-03021 , poziom 

kontro I i II, plan jednostopn iowy, wadi iwość dopuszczalna 

Wz równa 1'70, 

b) sprawdzenie wymiar'ów ( 4 . 1. 1 b) należy przeprowadzać 

zgodnie z PN-73jN-03021, poziom kontroli II, plan jedno

s topniowy, wadliwość dopuszczalna: 

- dla wymiarów tolerowanych i grubości powłok ochron-

nych W2 = 1%, 

- dla wymiarów nie tolerowanych W2 = 4%, 

c) sprawdzenie wytrzymałości osadzenia końc6wek 

( 4. I . I c) należy wykonać dla każdej parti i podlegajęcej od

biorowi, a badaniu na leży poddać po 8 końcówek I iny i osło-

ny, 

d) sprawdzenie zwierani a osłony ( 4 .1. 2b), sprawdzen ie 

tarcia I iny o osłonę ( 4. I. 2c), sprawdzenie odkształcenia 

sprężystego liny ( 4. I. 2d ) , sprawdzenie giętkości osłony 

liny ( 4. I. 2e), sprawdzenie odporności termicznej oraZ 

s tabilności wymiarów osłony ( 4.1. 2f) i badanie odporności 

na korozję ( 4.1. 2h) należy wykonać co najmniej raz na rok 

dla każ dego typu c i ęgna, 
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e) próbę tr wało śc i cięgna ( 4. 1. 29) należ y wykonać co 

najmniej ra Z na 2 lata dla każdego typu cięgna. 

4.4. Pobieranie próbek 

4. 4.1. Sposób pobierania próbek . Próbk i do badań na

l eży pob ierać w sposób l osowy na ś l epo wg PN/N-03010. 

4.4.2. Próbki do og lędzin oraz do sprawdzenia wymia

rów nal eży pobierać w zależno ści od li czności p arti i wg 

tabl . 2. 

Tablica 2 

Wadi iwość w 2 

Liczność Liczność 
1% 4% 

partii N próbki n 
sztuk sztuk 

liczba kwal iflkuji\ca 

mi 

1 2 3 4 

do 280 32 1 3 

281 500 50 1 5 

501 T 1 200 60 2 7 

I 201 -f 3200 125 3 10 

3201 .;. 10000 
, 

200 5 14 

10001 -;- 35000 315 "" 21 

powyżej 35000 500 10 21 

4.4.3. Próbki do sprawdzania wytrzymałości o s adzenia 

końcówek należy pobi er ać w liczbie 6 sztuk l i n 

osł on z p a r tii podlegaji\ce j odbioro wi . 

4.4. 4. Próbki do sprawdzenia smarowania 

6 

liny . 

sz tuk 

D o 

sprawdzenia smarowania należy pobierać jedni\ próbkę Z 

partii, jeżeli z zamawiaji\cy m nie uzgodniono inaczej . 

4.4.5. P róbki do badań pełnych 4. 1. 2a ) .. h) . Jeżeli z 

odbiorci\ nie uzgodniono inaczej do po szc zególnych badań 

należy pobierać po 3 próbki cięgien kompletnych lub i c h 

elementów podlegaji\cyc h poszczegó lnym badan iom. 

4.5. Opis badań 

4.5. 1. Oględz iny powierzchni należy przeprowadzać go

łym okiem w celu sprawdzenia zgodności z wymagan i ami 2.3. 

4.5.2. Sprawdzenie wymiarów. Sprawdzeniu pOdlegaji\ 

wymiary podane na ry sunku zestawien io wym cięgna. Pom i a

ry należy wykonać za pomoci\ uniwersalnych przyrz~dów po

miarowych lub sprawdzianów zapewn i aji\cych uzyskanie wy.

maganej dokładności. Dla wymiarów nietolerowanych do

kładność wykonania pOWinna odpowiadać warto ściom poda

nym w BN-77/ 3601 - 0 1. Grubości powłok sprawdza się ul -

trametrem wg PN-76/H-04623 lub zas tępczo wg 

H-04605. 

PN-74/ 

4.5.3. Spra wdzen ie liny na zgodność z wymaganiami 

PN-73/M-60239 należy przeprowadzać na podstawie atestu 

dostawcy. 

4 . 5 . 4. Sprawdzen i e wyt r zy ma/o ści osadzenia końcówek 

poleg a na wycii\ganiu liny lub o sł ony z końcówk i z prędkoś

cii\ 15 mm/min aż do momentu ścii\gni~cia końcówki lub Ze r

wania. Uzy sk ana wartość obcii\żen i a n i e może być mniejsza 

niż okre ś l ona w charakterystyce cięgn a dla liny lub os łony . 

Dla lin y lub os ł ony zjednę końcówki\ nal eży mocować 

be zpo średnio na maszynie do rozcii\gania czę ść od s trony 

wolnej. 

KońcÓWkę I iny zaleca się mocoWaĆ w sposób ana l ogiczny 

jak p rzy mocowaniu na pojeździe. 

4 . 5. 5. Sprawdzenie zwie rania os łony na l eż y przepro

wadzać w przy r zi\ d z ie , k tórego schema t pokazano n a rys. 1. 

Osłonę w s tan ie wypro s towanym. o zamocowany m jednym 

końc u osłony w uchwyc ie , należy poddaĆ wstępnemu o bcii\

ż eniu śc i skaji\cemu 200 N ( 20 kG ) , a na stępnie śc i skaniu 

z s iłi\ Pl okre ś l onę w charak ter ys tyce c i ęgna prze z 1 min. 

Ur zi\dzenie czujnikowe pr zyłożone d o pła szczyzny opar

cia pozwala okre ś li ć zmianę długości osłony L po usun ię

ciu obcii\żenia. 

Zmiana długo ści osłony nie może przekr aczać wartości 

p o d anej w 2. 4 . 

KQ('ls trukcja pr zyrzi\du powi nna 

śc i skanie osłony c ięgna. 

zabezpieczać osiowe 

L 

Ry s . 1 

4.5.6. Sprawdzenie tarc ia l i ny o osłonę należy prze

prowadzać n a ci ęgnach w s tani e wyprostowany m ( r ys. 1 ) 

bi\dź wygi ę tych w ten spOSÓb, aż eby d / ugość L zmniejszyć 

do warto ści L 1 podanej na rys. 2. 

Warto ść ta powinna stanowić 70, 60 lub 90% d/ugości L , 

przy osłonie wyprostowane j i p owinna odpowiadać po d 

wzg l ędem wygięcia warunkom montażu c i ęgna na pojeźd z ie. 

Dopuszcza się i nne uzgodn ione w arunki badań. 

Próbę należy przeprowadzać poddaji\c linę naprężeniu 

wstępnemu przez przyłożenie na obu końcac h 

200 N ( 20 kG). 

obcii\żenia 

Przykł adaji\c na s tępnie dodatkow e, s topn iowo zwięk sza

ji\ce się obcii\żenie liny na jednym z końców do momentu 

uzyskania przesuwu liny wewni\trz osłony , nal eż y s twier

dz ić wielko ść przyrostu obcii\żenia P2 w N ( kG) , który nie 

powinien przekraczać warto ści objętej c haraktery sty k i\ 

c ięgna. 
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Za mi arodajne obci~ enie P2 uwal a się przyrost os i ł'ga-

ny po 10-"rotnynl powtórzeniu cyk l u prze SU"NU 

wn(l t rz o s lony. 

_ L_I = 70,BO,90% L 

Rv s. 2 

liny we-

Pz=200N 

4.5.7. Sprawdzenie oo>..sztalcenia sprężys tego l inv na

lęt y pl'zeprowadzać w wJ:,unkac h podanych w 4 .5.5 , przy 

czym c ięgna kompletne bdda się'" po l ożeniu wyprostowa-

nym przy długo ści o słony I ja:- i wygiętym przy długo śc i 

Lt w warunkach ja" przy b .. d"niu 4.5.5. 

Liny do s ti)l'czone bez o słon bada s ię tylko w st anie wy

prosto w anym. 

Sprawdzenie wydłLCŻ:enia l i n y wy"onuje s ię po prÓb i e 

zwierani" osłony 4.5.4 lub w przypadku, gdy próba ta nie 

by ł a prLeprowadz an,) należy pOdda · linę c o najmniej raZ 

obci~żeni u osiowelnu Pl ustalonemu c harak terystyk?, od

bioru cięgnd. 

jednego 

h.ońc..:.a I in\ w UChWYL je' \ 7..) I<"Cd bif .... po ~ób moC'owdnid jak 

na poj f"Ld7 r ~) i pr .... yłożeoniu n,J <J1~U(ł i fl1 lo onLlI liny ob c..:. i?że-

20 h.G; dld w!",,/ys tkich :ypów lin, po 

o~ię.qnięcia 

utrzymać 

poddne obc iaże"i" pr/e7 30 " po <.zym odczytaĆ" 

ou war·to ~c i 

~,..ę. Sl'!,,-,!.:~d / ,.ni"-· :l i .. .'~th.o--.("i~~ należy pr ze 

pr' II'.\lad7d(· ',\ 1c'''n , ,,,,''''rdt 1w'7 f' o:ł)(", i'rniri nu pr'óbc e o dłuqo śc i 

u .... n t JOQ 111m \"YI ir- l"" j .' n o\'pj o .... ł On}l. Ode inek próbny o sło-

na l eży 

/m ier ."} ~~ 7a pOlllo a dy namonlf"tr l. l \IV punh.l.. ie podanym na 

rys . 3. Warto .!,( ..,ił" /mie rzonp j nit"" może przekrdczaL war'-

to ~ci oh-re -=- Ionej (hdr dktery ~ t y""~ . Nd powierL 'hni ci ęgnu 

po wygięciu nie 1ll0~\, wys t\,piL pęknię c ia powlo>..i 7 t worzy-

wa s ztuc znego . 

D!lnamometr 

R ys. 3 

4.5.9. Sprawdzenie oslony z tworzyw s ztucznych na o d -

porno ść termiczn!! i s tabilność wymiarów. Dla osłon z 

tworzy w sz tucznych z elemen tami metalowymi należ y wy-

konać sprawdzenia na odporność termiczn!l w zmiennej 

te mperatU/·ze. Próbkę stanowięcę odcinek osłony O dłu

gości o~oło 300 mm poddaje się w stanie wy prostowanym 10 

cyklom sk ładajęcym się z przetrzymy wanlll osłon w tem

peratul'ze 80 ± 2
0

C przez 2 h, a na stę pnie \', temperaturze 

-20 :tl
o

C przez 2 t>, przy czym przej ś ie z jedne j tempe~ 

ratury do drugie j pOWinno byĆ możl i wie szybkie. Po zakoń

czeniu 1 i 10 cyk l i w tempel·aturze _20
0

C nalety moż l iwi e 

szybko wyjęć osłonę i przeprowadzi ć wygifcie osłony o 

180
0 

na trzpieniu o średn'cy dLiesięciokrotnie większej od 

zewnętrzne j śreoni y o słony . Nie dopus zc."i'I sif pęknięć 

z.e f" wań elementów z twor zywi-J. 

Dla osłon wy konanych c" łkowicie z tworzywa !>z tuc znego 

na l eż y wykona · ,>p r awdzenia s tab i lno ści ",-ymiarów. PrÓbkę 

o wymiarac h j ak pOdano wyżej wycięti' z Dadanej osłony na

leż)' zmierzy ć z dokładno śc.ijl do O, 1 mm, d "a stepnie pod

dać w s tani c wypros towanym 10 cyk lom termi znym opisa-

nym wyżej . Po prLet r7ymaniu przez JO min w temper aturze 

otocLcnia należy ponownie zmierzyć długo ść próbki. Zmia-

n" wymiarów nie może przekroczyć 1% wartości d ł u90śc i 

poczętkowej. 

~:2.:..~rawdzenie smarowania polega na s twierdzeniu 

obecnośc i o>.re ś lonego gatunkU smaru na linie lub drucie. 

4 . 5. 1 1. Próba trwałości cięgna pOlega nd poddaniu 

kompletnego c ięgna umocowanego w pozycji o długo śc i 

L I omówionej w 4 . 5.5. jeżeli roie ustalono inaczej, serii 

yk I i pracy z częstot l iwo śc i!l 60 cy .. 1 i na min przy obcipże

niu I iny siłę P 4 okre ś l oni' charak tery styki' odb i oru cięgna 

przy odpowiednim skoku roboczym i czas ie pl'óby okre ś

lony m liczbę cykl i . Próbę na l eży przeprowadzać w tempe-

ra turze otoc .lenia. 

Sprawdzana po próbie trwałośc i "iła larcia liny o o"łonę 

wg 4.5.5 po winna mieścić się w granicac h wymagdnychch~ 

rakterystykę cię gna. 
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4.5. 12. Badania odpornoścI na korozję nale!y przepró

wadzać w komorze so lnej wg PN- 76/H-04603. 

4.6. Ocena wyników badań 

4. 6 . 1. Ocena cięgna . C ięgno nalety uwuać Za dobre , 

j e! e l i wszystkie wyniki badań odbIorczych były dodatnie . 

4. 6 . 2. Ocena partIi. Parli\, clęgien nalety uznać za 

zgod~ z wymaganiamI niniejszej normy, jeteli Jednocześ-

nie: 

- w badanI ach 4. 1. 1 a ) i b ) stwierdzono, !e lic zba sztuk 

niedobrych w próbce bada~czej nie przekracza dla okreś-

łonej wad l iwośc i 1L'2 liczby dopuszczalnej 

m I określonej w tabl. 2, 

kwal iflkuj {lcej 

- badanie 4. 1. I c ) dało wyn ik pozy tywny dla wszystkich 

adanych końcówek, 

- występuje zgodnoŚĆ wyników badania 4. l . l d ) z do

kumentacj{l cięgna I ates tu na linę dla badania 4.1 . 1 e) z nor--

mę· 

4 , 7 . Zaświadczenie wytwórcy o wynikach badań. Dla ka!, 
dej partlI cięgien wytwórca wys taWia zaświ adczen ie (a test) 

zawieraJęce następuj{lce dane: 
I 

a) nazwę wytwórcy, 

b) nazwę I numer cięgna, 

c) I iczbę cięgIen, 

d) wyniki i ocena wszystkich przeprowadzonych badań, 

e) stwIerdzenie zgodności wykonan ia z norm{ł, 

f) datę, podpis I stempel KJ wy twórcy. 

KONI EC 

rNFORMAC-E DOO A TKOWE 

1. Instytucja opracowui~ca norme - Przemysłowy In sty

tut Motoryzacj I. 

2. Normy zwiilZane 

PN- 76/H_04603 Korozja metali. Badanie labora toryj ne 

przyśpieszone w obojętnej mgle solnej 

PN-74jH_04605 Ochrona przed korozj {l . Pomiar grubości 

powłok metalowych metodami niszcz{łcymi 

PN-76/H- 04623 Ochrona przed korozję. Pomiar grubośc i 

powłok metalowych I konwersyjnych metodami n lenlsz-

cZ{łcym l 

PN- 73/ M-80239 Liny sta lowe Bowden 

PN/N-03010 Statystyczna kontrola Jakości. L osowy wy

bór sztuk do próbek 

PN-73/N -03021 Statystyczna kontro la jakości. Kontrola 

odbiorcza według oceny alternatywnej. Plany badani a 

8N-77/360 1-0 1 Odchyłki nietolerowanych wymiarów, 

kształtu I polotenia dla wyrol:>ów Qrzemy !>łu motoryza

cyjnego 

3. Normy zagraniczne 

FIA T 9.04501 C avi flessibili per comandl vari. Cap ito la to 

4. Symbol wg SWW - 1020-69. 

5. A u tor projektu normy - In!. Jó zef K l awiński, Prze

mysłowy Instytut Motoryzacj i - Ośrodek NormalizacjI. 
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