
B I U L E T Y N
Ministerstma Budoumict ira  P rzem ysłow ego

Warszauia, 5 kwietnia 1955 r. Nr 7 (78) Poz. 41—51

T R E Ś Ć :

ZARZĄDZENIA

Poz. 41 Nr 20 z dnia 15.HI.1955 r. w  sprawie premio
wania za oszczędność ogumienia kierow
ców pojazdów samochodowych i ich po
mocników.

Poz. 4t Nr 21 z dnia 14.111.1955 r. w  sprawie obowiązku
przeprowadzania kwartalnych analiz dzia
łalności gospodarczej jednostek organiza
cyjnych budownictwa przemysłowego.

Poz. 43 Nr 22 z dnia 17.111.1955 r. w sprawie produkcji
artykułów powszechnego użytku z odpa
dów w jednostkach pomocniczych budow
nictwa przemysłowego.

OKOLNIK

Poz. 44 Nr 19 z dnia 11.111.1955 r. w sprawie zmiany
okólnika Nr 37 z dnia 18 czerwca 1954 r. 
w sprawie naboru do szkół budowlanych 
Ministerstwa Budownictwa Przemysłowe
go dla pracujących.

PISMA OKÓLNE

Poz. 45 Nr 40/PL z dnia 10.111.1955 r. w  sprawie tymczaso
wego stosowania wzoru umowy ramowej 
na prace zlecone w  resorcie budownictwa 
przemysłowego.

Poz. 46 Nr 41/KS z dnia 12.111.1955 r. w  sprawie organiza
cyjnego podporządkowania głównych (star
szych) księgowych w jednostkach organi
zacyjnych budownictwa przemysłowego.

Poz. 47 Nr 43/ZT z dnia 16.111.1955 r. w  sprawie stosowania 
„Tymczasowych norm zużycia podstawo
wych materiałów budowlano-montażo
wych" oraz wniesienia do tych norm po
prawek i uzupełnień.

Poz. 48 Nr 44/ZT z dnia 16 III.1955 r. w sprawie stosowania 
żużla granulowanego na izolacje cieplo- 
chronne i do zapraw.

Poz. 49 Nr 47/ZT z dnia 15.111.1955 r. w sprawie kontroli 
robót spawalniczych.

Poz. 50 Nr 42/ME z dnia 17.111.1955 r. w  sprawie obowiązu
jącej dokumentacji dla maszyn z napędem  
parowym.

Poz. 51 Nr 45/IN z dnia 19.111.1955 r. w  sprawie zatwierdza
nia planów rzeczowo-finansowych Inwe
stycji niescentralizowanych.

41.

ZARZĄDZENIE Nr 20

MINISTRÓW: BUDOWNICTWA PRZEMYSŁOWEGO 
oraz

BUDOWNICTWA MIAST I OSIEDLI

z dnia 15 m arca 1955 r.

W sprawie premiowania za oszczędność ogumienia kierowców  
pojazdów samochodowych i ich pomocników.

W porozum ieniu z Zarządem  Głównym  Związku Zawodo
wego Pracow ników  Budow nictw a i Przem ysłu M ateriałów  

budow lanych  zarządza się, co następuje:

§ 1. Kierowcy pojazdów samochodowych oraz ich pomoc
nicy  zatrudnieni w  przedsiębiorstwach podległych M inistrom  
Budownictwa Przemysłowego oraz Budownictwa M iast i Osie- 

.jb '.  w których obow iązuje uk ład  zbiorowy pracy w budow

nictw ie, otrzym ują prem ię za uzyskaną oszczędność w zużyciu 
ogumienia.

§ 2. Zasady przyznaw ania prem ii osobom w ym ienionym  
w  § 1 określa ją  przepisy zaw arte w  rozdziale V III lit. B. Re
gulam inu plac pracowników  samochodowych, stanowiącego 
załącznik do zarządzenia Przewodniczącego Państw ow ej Ko
m isji P lanow ania Gospodarczego z dnia 7 m aja  1952 r. w  sp ra
wie regulam inu płac kierowców pojazdów mechanicznych, ich 
pomocników, w arsztatow ców  i innych pracowników  samocho
dowych zatrudnionych w  jednostkach gospodarki uspołecznio
nej (Monitor Polski N r A-46, poz. 642).

§ 3. Zarządzenie wchodzi w  życie z dniem  podpisania 
z mocą od dn ia 1 stycznia 1955 r.

MINISTER 
BUDOWNICTWA 

MIAST I OSIEDLI 
I n i .  R. Piotrowski

w/z M INISTRA 
BUDOWNICTWA 

PRZEMYSŁOWEGO 
Inż. St. Farjaszewskl 

Podsekretarz Stanu
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42.

ZARZĄDZENIE Nr 21 

MINISTRA BUDOWNICTWA PRZEMYSŁOWEGO

z dnia 14 m arca 1955 r.

w sprawie obowiązku przeprowadzania kwartalnych analiz 
działalności gospodarczej jednostek organizacyjnych budow

nictwa przemysłowego.

Na podstawie uchw ały Nr 651 Prezydium  Rządu z dilia 
18 w rześnia 1954 r. w  spraw ie obowiązku dokonyw ania ana
lizy działalności gospodarczej przedsiębiorstw  i zakładów dzia
łających wg zasad rozrachunku gospodarczego (Monitor Pol
ski N r 92, poz. 1021) zarządzam , co następuje:

§ 1. P rzedsiębiorstw a budow nictw a przemysłowego i  jed
nostki organizacyjne działające na zasadach pełnego w e
w nętrznego rozrachunku gospodarczego oraz centralne zarzą
dy nadzorujące ich działalność obowiązane są do przeprow a
dzania kw artalnych analiz działalności gospodarczej.

§ 2. 1. Jednostki działające w edług zasad pełnego lub peł
nego w ew nętrznego rozrachunku gospodarczego obowiązane 
są przedkładać w yniki analiz jednostkom  w ym ienionym  
w  rozdzielnikach ustalonych w łaściw ym i instrukcjam i w sp ra
w ie sprawozdawczości najpóźniej w  ciągu 15 dni po upływ ie 
te rm inu  przewidzianych d la sk ładania spraw ozdań finanso
wych.

2. C entralne Zarządy dokonują analizy działalności gospo
darczej w  oparciu o dane sprawozdawcze i w yniki analiz 
przeprow adzonych przez podległe im jednostki oraz posiadane 
w łasne m ateria ły  i opracowane w  ten sposób analizy sk ładają 
w  tryb ie  określonym  w  ust. 1.

§ 3. 1. T ryb i sposób opracow ania analizy, o k tórej mowa 
w  § 1, określa instrukcja stanow iąca załącznik N r 1 do n in ie j
szego zarządzenia.

2. W ykaz w ażniejszych zagadnień podlegających analizie 
stanow ią załączniki od Nr 2 do N r 8.
• § 4. O pracow anie kw arta lnych  analiz nie zw alnia jedno

stek  organizacyjnych budow nictw a przemysłowego od prze
prow adzania bieżącej kontroli i analizy zagadnień u jaw nio
nych w  trakc ie  w ykonyw ania planu.

§ 5. Zarządzenie wchodzi w życie z dniem  podpisania. 
Równocześnie traci moc zarządzenie M inistra Budownictwa 
Przem ysłowego Nr 122 z dnia 18 sierpnia 1951 r. w Sprawie 
w prow adzenia finansowo-ekonom icznej analizy działalności 
jednostek organizacyjnych budow nictw a przemysłowego (Biu
letyn M.B.Przem. N r 3, poz. 15).

w/z M I N I S T R A  Inż. St. Farjaszewski
Podsekretarz Stanu

Załącznik N r 1 do zarządzenia N r 21 
M inistra Budow nictw a Przemysłowego 

z dn ia 14 m arca 1955 r.

INSTRUKCJA

w  sprawie obowiązku przeprowadzania kwartalnych analiz 
działalności gospodarczej jednostek organizacyjnych budow

nictwa przemysłowego.

§ 1. Analiza działalności gospodarczej pow inna obejmo
wać:

1) W części ogólnej:
ocenę w ykonania planu produkcji wg wartości, planu 
oddania obiektu do użytku i w ykonania planu obniżki

kosztów własnych oraz krótkie om ówienie decydują
cych spraw , na których koncentrow ała się w okresie • 

ubiegłym  uw aga jednostki organizacyjnej jak  rów 
nież zagadnienia, na których w  najbliższym  okresie 
pow inny koncentrow ać się wysiłki jednostki organi
zacyjnej.

2) w części szczegółowej:

zwięzłe om ówienie zagadnień wg załączonej proble
m atyki. Poszczególne zagadnienia powinny być przez 
zjednoczenia (przedsiębiorstwa) ilustrow ane kształto
w aniem  się w yników  n a  budowach, przez centralne 
zarządy — w zjednoczeniach, a  w  m iarę potrzeby 
również na budowach.

Przy omówieniu każdego zagadnienia należy podać |  
jak  zostały w ykonane ' w nioski w ym ienione w  po- j 
przedniej analizie w raz z oceną ich efektywności.

W analizie należy stosować zasadę porównywania 
wyników z planem  i w ynikam i z okresu poprzed
niego oraz z osiągnięciami przodujących jednostek/

Analiza pow inna uwzględniać ocenę rocznych za
dań planowych, w  szczególności należy omówić sto-j 
pień w ykonania planu przedsięwzięć organizacyjnych; 
i technicznych.

Analiza pow inna obejmować okres sprawozdawczy 
i cały okres od początku roku.

3) w zakończeniu — wnioskach:

konkretne wnioski w  stosunku do jednostek podle-1 
glych dotyczące uspraw nienia pracy, do jednostki 
nadrzędnej dotyczące niezbędnej pomocy oraz dezy
dera ty  w  stosunku do jednostek pozaresortowych. 
których rozpatrzeniem  i przekazaniem  w  formie 
wniosków do odpowiednich władz zajm ie się M ini
sterstwo.

§ 2. Do analizy opisowej powinny być dołączone tabele 
analityczne, ilustru jące kształtow anie się podstawowych 
w skaźników  techniczno-ekonomicznych w  podległych jed
nostkach.

Układ tablic analitycznych dla centralnych zarządów ustali 
D epartam ent Planow ania.

Tablice analityczne d la zjednoczeń (przedsiębiorstw , zakła
dów) usta lą  cen tra lne  zarządy i złożą w  D epartam encie P la 
now ania do zatw ierdzenia.

§ 3. Analizę poszczególnych zagadnień przeprow adzają 
w łaściw e komórki organizacyjne jednostki.

K oordynacja prac związanych z analizą działalności gospo
darczej oraz redakcja opracowania całości należy do zakresu 
działania kom órek planowania.

♦
§ 4. K w artalne analizy działalności przed przesłaniem  do 

jednostki nadrzędnej pow inny być przedm iotem  dyskusji a k 
tyw u polityczno-gospodarczego jednostki.

§ 5. K w artalne analizy działalności gospodarczej przesy
łają:

1) jednostki na pełnym  w ew nętrz- — 1 egz. do jednostki 
nym rozrachunku gospodarczym nadrzędnej

— 1 egz. do właściwego 
terenowego banku fi- 

  .nansującego



2) zjednoczenia (przedsiębiorstwa, — 1 egz. do nadzorują- 
zaklady) cego je  centralnego

zarządu
— 1 egz. do banku finan

sującego działalność 
zjednoczenia (przed
siębiorstwa)

3) centralne zarządy i zjednoczę- — 1 egz. do M inisterstw a 
nia bezpośrednio podlegle Mini- z przeznaczeniem dla 
sterstw u D epartam entu P lano

w ania, Finansowego i 
C entralnej Księgowo
ści

— 1 egz. do centrali ban
ku finansującego

— 1 egz. do M inisterstw a 
Finansów

Załącznik N r 2 do zarządzenia Nr 21 
M inistra Budownictwa Przemysłowego 

z dnia 14 m arca 1955 r.

WYKAZ WAŻNIEJSZYCH ZAGADNIEŃ

podlegających analizie w przedsiębiorstwach budowlano- 
montażowych budownictwa przemysłowego

I. Wykonanie planu produkcji

1. Ocena w ykonania planu produkcji budow lano-m onta
żowej pod względem w artości z wyszczególnieniem jednostek 
w zakresie których w ykonano lub niew ykonano zadania p la
nowe.

2. Ocena w ykonania planu na budowach kluczowych ze 
szczególnym uwzględnieniem  budów, na których nie zostały 
wykonane zadania planu lub m iały miejsce poważniejsze nie
dociągnięcia z podaniem przyczyn tych niedociągnięć.

3. Ocena w ykonania planu oddaw ania obiektów  do użytku 
z podaniem danych o ilości, kubaturze i w artości obiektów 
oddanych do użytku ogółem i wg rodzajów  budownictwa. Po
rów nanie ze stopniem  w ykonania p lanu  wg w artości (przy
czyny odchyleń).

4. W ykonanie planu wg inwestorów  centralnych.
5. Ocena jakości oddaw anych do użytku efektów  rzeczo

wych z określeniem  wielkości poniesionych nakładów  na ro
boty poprawkowe. Ocena rytmiczności produkcji z uwzględ
nieniem zmian lim itów finansowych i zakresów rzeczowych
robót.

6. Ocena mobilizującej- roli planów operatyw nych (mie
sięcznych) na tle w ykonania planu produkcji budow lano-m on
tażowej od początku roku.

II. Realizacja planu inwestycyjnego

Stopień w ykonania planu w zakresie poszczególnych rodza
jów nakładów  z podaniem  przyczyn niedociągnięć i opóźnień 
w porównaniu z planem.

f
III. Wykonanie planu postępu technicznego

1. M echanizacja robót ze szczególnym uwzględnieniem  
stopnia zm echanizowania pracochłonnych robót.

2. W prowadzenie nowych metod technologicznych i p ro 
cesów produkcyjnych.

3- W prowadzenie postępowych metod organizacji wyko- 
hawstwa.

4. Stosowanie m ateriałów  nowych i zastępczych.
5. S tosow anie nowych konstrukcji i prefabrykatów .
6. Prace normalizacyjne.
7. Rozwój współzawodnictwa i racjonalizacji.
8. Ocena efektywności poszczególnych przedsięwzięć planu 

technicznego.
I

IV. Wykorzystanie podstawowego sprzętu budowlanego 
oraz środków transportowych

1. W ykorzystanie podstawowych asortym entów  sprzętu 
w stosunku do norm y ustalonej w  okresie analizow anym  
z uzasadniem  przyczyn ew entualnych odchyleń,

2. W ykorzystanie taboru  samochodowego, kształtow anie 
się podstawowych w skaźników  techniczno-eksploatacyjnych.

3. T ransport pryw atny, wozacy, podanie przyczyn korzy
stania z transportu  pryw atnego i usług wozaków.

V. Przebieg wykonania kapitalnych remontów podstawowe
go sprzętu budowlanego oraz środków transportowych

1. W ykorzystanie funduszów na kap italne remonty.
2. W ykonanie rem ontów  w  ujęciu rzeczowym,

VI. Zatrudnienie i wydajność

1. W ykonanie planu zatrudnien ia w  poszczególnych gru
pach (wg stru k tu ry  zatrudnienia) ze szczególnym zwróceniem 
uwagi n a  grupy:

a) robotników  usługowych
b) pracowników  inż.-technicznych
c) pracowników  adm inistracyjnych.

2. Przyczyny odchyleń od planu.
3. O rganizacja w erbunku siły roboczej.
4. Delegacje robotników  zamiejscowych (ilość delegacji 

i przyczyny ich stosowania).
5. Szkolenie w ew nątrzzakładow e.
6. W ykorzystanie czasu pracy:

a) dyscyplina pracy
b) przestoje i ich przyczyny
c) praca w  godzinach nadliczbowych i przyczyny jej sto- 

stosowania.
7. W ydajność pracy:

a) w skaźnik w ydajności pracy na 1 rob/godz. robotników 
produkcji podstawowej

b) w skaźnik wydajności pracy na 1 robotnika produkcji 
podstawowej

c) główne czynniki w zrostu wydajności pracy
d) w ykonanie norm  pracy
e) zakordowanie robót
f) w pływ  zm iany asortym entu robót na wzrost lub spadek 

wydajności pracy.
8. W arunki socjalno-bytowe robotników.
9. Bezpieczeństwo i higiena pracy na budowach.

VII. Średnie place

1. W ykonanie planu średnich płac na 1 rob/godz. robotni
ków produkcji podstawowej.

2. J. w. na 1 robotnika w  produkcji podstawowej.
3. W zrost średniej płacy na 1 rob/godz. robotników pro

dukcji podstawowej w porównaniu z planem.
4. Stosunek w zrostu średniej płacy na 1 rob/godz. robotni

ków  produkcji podstawowej do w zrostu wydajności pracy na 
1 rob'godz.
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VIII. Fundusz płac

1. U kształtowanie się funduszu płac w poszczególnych gru
pach zatrudnien ia w  porów naniu z funduszem  planowanym  
przeliczonym na rzeczywiste rozm iary produkcji. Przekrocze
nie funduszu płac względne 1 bezwzględne.

2. Przyczyny oszczędności lub przekroczenia funduszu płac 
w poszczególnych grupach zatrudnienia (zagadnienie dyscy
pliny płac w poszczególnych grupach zatrudnienia).

3. Procentow y udział funduszu płac w w artości w ykonanej 
produkcji (plan i wykonanie).

4. Godziny nadliczbowe — place i fundusz.
j

IX. Zaopatrzenie materiałowe

1. W ykonanie planu zaopatrzenia w  podstawowe m ateriały  
pod względem ilości, asortym entu  i term inów.

2. Trudności w .zaopatrzeniu — ilustrow ać przykładam i 
i podać ujem ne skutki.

3. N iew ykorzystanie przydziału — z jakich  przyczyn.
4. Zaopatrzenie pozaplanowe — z jakich źródeł.
5. Ocena jakości nabytych m ateriałów .
6. Ocena stanu  gospodarki m agazynowej.
7. P lan  uspraw nień w  okresie przyszłym aparatu  zaopa

trzenia techniczno-m ateriałowego.
8. A naliza w skaźników  zużycia podstawowych asortym en

tów.
9. Analiza zbędnych przerzutów.

X. Produkcja pomocnicza

1. W ykonanie planu produkcji wg ilości, w artości i branż 
(omówić przyczyny ewent. odchyleń od planu).

2. W prowadzenie i opanow anie nowych rodzajów  produk
cji (wymienić rodzaje nowej produkcji i sku tk i ekonomiczne 
jej wprowadzenia).

3. Dyscyplina technologiczna (omówić w  szczególności re
żim stosowania norm  technicznych i receptur).

4. Rytmiczność produkcji.
5. Jakość produkcji.
6. Przyczyny pow staw ania braków.
7. W ykorzystanie odpadków.
8. O rganizacja i efekty działalności produkcji ubocznej.

XI. Wykonanie planu kosztów własnych i ich obniżki

1. Analiza w ykonania planu kosztów w łasnych:

a) analiza wskaźników  w ykonania poszczególnych pozycji 
planu kosztów w  układzie kalkulacyjnym  w  porów na
niu ze w skaźnikam i w ykonania planu w  innych czę
ściach (np. zatrudnienia, funduszu płac, średnie płace, 
zużycie m ateriałow e, w ykorzystanie maszyn itd.),

b) analiza w ykonania zadań obniżenia kosztów w całości 
z uwzględnieniem  głównych źródeł obniżki kosztów 
(zmniejszenie zużycia 'podstaw ow ych m ateriałów  w  sto
sunku do norm  i danych statystycznych okresów ubie
głych, obniżenie pracochłonności robót, likw idacja 
m arnotraw stw a m ateriałowego, lepsza organizacja ro
bót i zaopatrzenia budów itd.),

c) ocena realizacji p lanu  przedsięwzięć organizacyjno- 
technicznych zm ierzających do obniżenia kosztów w ła
snych oraz realizacji uchw ał konferencji party jno- 
ekonomicznych.

2. Ocena osiągniętego poziomu kosztów w łasnych w po
rów naniu z poziomem kosztów:

a) ustalonym  w planie rocznym (NPG)
b) ustalonym  w planie na dany okres sprawozdawczy
c) roku ubiegłego
d) odpowiedniego okresu roku ubiegłego.

/
3. Analiza faktycznych kosztów własnych w układzie kal

kulacyjnym  w  stosunku do charakterystycznej dla nich jed
nostki m iary  (np. m ateria ły  bezpośrednie, robocizna bezpo
średnia, inne koszty bezpośrednie i koszty ogólne razem  na 
t  m in. zł produkcji, koszty zakupu na 1 min. zł m ateriałów  
bezpośrednich, koszty biurowe i koszty delegacji na 1-go p ra
cownika umysłowego, koszty zatrudnienia pracowników  za
miejscowych na 1-go robotnika produkcji podstawowej) w po
rów naniu jak  w pk-cie 2 a — d.

4. Analiza kosztów jednostkow ych obiektów  zakończonych 
(np. 1 m3 budynku określonego typu, 1 tony konstrukcji, 
l km  drogi) w  porów naniu z okresam i ubiegłymi, a na szcze
blu jednostek nadrzędnych także w porównaniu między przed
siębiorstw am i i centralnym i zarządami.

5. Analiza kosztów w łasnych ważniejszych obiektów w  po
rów naniu z kosztorysem.

6. Ocena term inow ości ew idencji kosztów własnych, pod
jęte środki uspraw nienia bieżącej ew idencji kosztów w łas
nych.

XII. W ykonanie planu akum ulacji

1. Wyniki działalności przedsiębiorstwa:

a) operacyjne
aa) na sprzedaży robót budowlano-m ontażowych
ab) „ usług
ac) „ wyrobów i m ateriałów

b) zyski i s tra ty  nadzw yczajne (podać rodzaje i przyczyny)

XIII. Gospodarka finansow a

1. K rótka, ogólna ocena rozwoju sytuacji finansow ej (prze
term inow ane zobowiązania i k redy ty  w kw artałach poprzed
nich i bieżącym).

2. C harak terystyka stanu  rozliczeń (stan dokum entacji 
kosztorysowej, pełność i term inowość rozliczeń obmiarowych 
i końcowych, analiza stanu  robót niezafakturow anych, k redy
tow anie ponadnorm atyw nych stanów  robót w  toku).

3. K ształtow anie się należności u zleceniodawców i odbior
ców (należności w inkasie bankow ym  i pozainkasowe, analiza 
należności n a  koncie 078 i 079 oraz ocena ich realności, ana
liza spraw  arbitrażow ych, sposób załatw iania fak tu r zwróco
nych, w skazanie w ażniejszych opieszałych płatników).

4. Ocena finansow a gospodarki m ateriałow ej (analiza sta 
nów ponadnorm atyw nych i charak terystyka zapasów gospo
darczo uzasadnionych, w ykonanie okresowych zadań obniże
nia zapasów, charak terystyka akcji upłynniania, stopień w y
korzystania kredytów  kw artalnych i przejściowych).

5. W yposażenie w  fundusze w łasne w  obrocie (stan fundu
szów w łasnych w  obrocie na koniec kw arta łu , przebieg rozli
czeń z budżetem , uzasadnienie odchyleń od planu).

6. Polityka kredytow a (realność kw artalnego planu kredy
towego, stopień w ykorzystania kredytów  uruchom ionych przez



Nr 7(78) poz. 42 BIULETYN MINISTERSTW A BUDOWNICTWA PRZEMYSŁOWEGO Str. 5

bank z w yjątkiem  kredytów  ponadnorm atyw nych omówio- I 
nych poprzednio, nieskredytow ane przedm ioty kredytow ania), j

7. Zobowiązania (charakterystyka i dynam ika zobowiązań 
Przedterm inowych, zobowiązań „innych" i dostaw niefaktu- 
rowanych, zobowiązania wobec budżetu).

8. F inansow anie inwestycji i kapitalnych rem ontów (sto
pień w ykorzystania posiadanych środków, refundacja w ydat
ków ze środków obrotowych, rozliczenia am ortyzacji, prze
strzeganie dyscypliny finansowo-inwestycyjnej).

9. Syntetyczne naśw ietlenie stanu gospodarki finansowej 
ze w skazaniem  wpływu niedociągnięć na rozwój sytuacji 
finansowej i rentowność jednostki.

Załącznik Nr 3 do zarządzenia Nr 21 
M inistra Budownictwa Przemysłowego 

z dnia 14 m arca 1955 r.

WYKAZ W AŻNIEJSZYCH ZAGADNIEŃ

Podlegających analizie w biurach projektów budownictwa 
przemysłowego

I
I. W'ykonanie planu produkcji

1. W ykonanie planu produkcji wg w artości z rozbiciem na:

a) prace projektowo-kosztorysowe
b) usługi projektowe.

2. Realizacja zasady dostarczania inwestorowi dokum en
tacji technicznej w zakresie wszystkich branż łącznie (podać 
ewent. odchylenia i istotne przyczyny).

3. Rytmiczność i jakość produkcji i ich wpływ na realiza
cję planu produkcji.

4. Przyczyny pow staw ania braków.
5. Typizacja produkcji. Stopień w ykorzystania elementów 

typowych i pow tarzalnych w zakresie w ykonyw anej produk
cji. Stosowanie elem entów prefabrykow anych i m ateriałów  
zastępczych w w ykonywanych projektach.

i
II. Wykonanie planu pracy

1- W ykonanie planu zatrudnienia z rozbiciem: pracownicy 
Produkcyjni, techniczno-usługowi, adm inistracyjni. Faktyczne 
Potrzeby w zakresie zatrudnien ia dla w ykonania zadań pro- 
dukcyjnych. Ocena prawidłowości kształtow ania się kadr p ra 
cowników produkcyjnych.

2. W ykorzystanie czasu pracy. Dyscyplina pracy — absen
cja i jej przyczyny. Przestoje i ich przyczyny. P raca w godzi- 
nach nadliczbowych i jej przyczyny.

3- W ydajność pracy. W skaźnik wydajności pracy na 1-go 
Pracownika produkcyjnego z podziałem na asortym enty pro
dukcji. W ażniejsze przyczyny w zrostu lub spadku wydajności 
Pracy. W spółzawodnictwo pracy.

4. Kształtowanie się funduszu płac w porównaniu z fun 
duszem planowanym  przeliczonym na rzeczywiste rozm iary 
Produkcji. Przyczyny oszczędności lub przekroczenia funduszu 
Płac pracowników produkcyjnych, techniczno-usługowych oraz 
adm inistracyjnych.

3- W zrost średniej płacy pracowników  produkcyjnych 
xv Porównaniu z planem. Stosunek wzrostu średsiej płacy do 
wzrostu wydajności pracy.

Wynalazczość pracownicza i racjonalizacja.
Ł W arunki socjalno-bytowe pracowników. Budownictwo 

^^szkąn jow e.

III. Wykonanie planu zaopatrzenia w podstawowe materiały

Przyczyny pow staw ania ewent. stanów  ponadnorm atyw 
nych względnie niedoborów m ateriałów .

IV. Koszty własne produkcji

1. Analiza w ykonania planu obniżenia kosztów własnych 
produkcji.

2. K ształtow anie się kosztów robocizny bezpośredniej w po
rów naniu z planem, przyczyny odchyleń od planu.

3. K ształtow anie się kosztów adm inistracyjno-gospodar
czych i kosztów ogólnych (wg układu analitycznego).

4. W skaźniki kosztów przypadających na 1 tys. zł. produk
cji (wg planu i wykonania).

V. Rentowność

1. W ykonanie planu sprzedaży. Analiza wpływu rozm iaru
sprzedaży na rentowność.

2. W ykonanie planu akum ulacji.

3. Omówienie w yników  pozaoperacyjnyeh.

VI. Gospodarka finansowa

1. K rótka ogólna ocena rozwoju sytuacji finansow ej (prze
term inow ane zobowiązania i kredyty w  kw arta łach  poprzed
nich i bieżącym).

2. C harak terystyka stanu  rozliczeń (analiza stanu robót 
niezafakturow anych, kredytow anie ponadnorm atyw nych sta 
nów robót w toku).

3. K ształtow anie się należności u zleceniodawców i od
biorców (należności W inkasie bankow ym  i pozainkasowe, 
analiza należności na koncie 078 i 079 oraz ocena ich real
ności, sposób załatw iania fak tu r zwróconych, w skazanie w aż
niejszych opieszałych płatników).

4. W yposażenie w fundusze w łasne w obrocie (stan fun 
duszów własnych w  obrocie na koniec kw arta łu , przebieg roz
liczeń z budżetem, uzasadnienie odchyleń od planu).

5. Polityka kredytow a (realność kw artalnego planu kredy
towego, stopień w ykorzystania kredytów  uruchom ionych przez 
bank, z w yjątkiem  kredytów  ponadnorm atyw nych omówio
nych poprzednio, nieskredytow ane przedm ioty kredytowania).

6. Zobowiązania (charakterystyka i dynam ika zobowiązań 
przeterm inow anych, zobowiązań „innych" i dostaw niefak tu- 
rowanych, zobowiązania wobec budżetu).

7. Finansow anie inw estycji i kapitalnych rem ontów  (sto
pień w ykorzystania posiadanych środków, refundacja w ydat
ków ze środków obrotowych, rozliczenia am ortyzacji, prze
strzeganie dyscypliny finansowo-inwestycyjnej.

8. Syntetyczne naśw ietlenie stanu gospodarki finansow ej 
ze w skazaniem  wpływu niedociągnięć na rozwój sytuacji fi
nansowej i rentowność jednostki.

VII. Inwestycje

1. Przebieg realizacji rzeczowego planu inwestycyjnego.
2. D okum entacja inwestycyjna.
3. Koszty w ykonania inwestycji.
4. W ykonanie planu pokrycia finansowego inwestycji.
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Załącznik Nr 4 do zarządzenia Nr 21 
M inistra Budow nictw a Przemysłowego 

z dnia 14 m arca 1955 r.

WYKAZ WAŻNIEJSZYCH ZAGADNIEŃ

podlegających analizie w  przedsiębiorstwach (zakładach) 
podległych Centralnemu Zarządowi Produkcji Pomocniczej 

Budownictwa Przemysłowego

I. Wykonanie planu produkcji

1. W ykonanie ilościowe i w artościowe (w cenach niezm ien
nych i w  cenach zbytu) w  poszczególnych grupach asorty
mentowych.

2. W ykonanie planow anej w artości produkcji globalnej 
W cenach niezmiennych i w  cenach zbytu.

3. W ykonanie planow anej w artości produkcji tow arow ej 
w cenach zbytu.

4. Rytmiczność produkcji (wartościowo w  cenach niezm ien
nych) w  przekrojach pięciodniowych w  poszczególnych m ie
siącach.

5. Ilość i w artość reklam acji.
6. Zarządzenia w ydane w  zakresie uspraw nienia organi

zacji i technologii produkcji — ich realizacja.
7. Jak  w  p-cie 6 odnośnie braków  produkcyjnych.

II. W ykonanie p lanu  zatrudnien ia i wydajności pracy

1. W ykonanie planu zatrudnienia robotników.
2. W ykorzystanie czasu pracy i ilość godzin nadliczbowych.
3. S tosunek stanu  zatrudnienia pracowników  inżynieryjno- 

technicznych do stanu zatrudnienia robotników (plan i w y
konanie).

4. Stosunek stanu  zatrudnienia pracowników  adm inistra
cyjnych do stanu  zatrudnienia robotników  (plan i wykonanie).

5. Płynność kadr robotniczych.
6. W ykonanie planu szkolenia w ewnątrzzakładowego.
7. W ykonanie planu wydajności pracy na 1-go robotnika 

i 1-ną rob/godz.
a) wartościowo w cenach niezmiennych
b) w artościowo w  cenach zbytu.

8. D ynam ika w ydajności pracy i dynam ika przeciętnych 
płac (porównanie z okresem  poprzedzającym).

9. P rocent zakordowania robót.
10. Stosunek funduszu płac do w artości produkcji globalnej 

w cenach zbytu (plan i wykonanie).
11. S tosunek w ypłat z ty tu łu  prem ii do ogólnego funduszu 

płac (plan i wykonanie).
12. W nioski racjonalizatorskie i oszczędności osiągnięte 

przez ich zastosowanie.
13. W ykonanie planu nakładów  n a  BHP.
14. W arunki m ieszkaniowe i kulturalno-bytow e załogi.

III. Wykonanie planu zaopatrzenia

1. W ykonanie planu:

a) zużycia
b) zakupu — ilościowo w następujących asortym entach: 

cement, stal zbrojeniowa, struny, kruszywo.

2. W ykonanie w artościowe planu zużycia ogółem i wg 
grup rodzajowych oraz w ykonanie planu zakupu w  tym  sa
m ym układzie.

3. Ilościowo posiadane przydziały na cem ent i sta l zbroje
niową i procent ich realizacji (cement w układzie miesięcz
nym).

4. S tany norm atyw ne i ponadnorm atyw ne zapasów ogółem 
w artościow o i ilościowo odnośnie cementu, kruszyw a, stali 
zbrojeniowej.

5. U jaw nienie i sprzedaż nadm iernych i zbędnych zapasów.

6. Zapobieganie pow staw aniu zapasów ponadnorm atyw 
nych:

a) czy zakup nie wyprzedza zużycia powodując zbędno 
nagrom adzenie zapasów,

b) trudności w  zaopatrzeniu i wpływ  n a  ich w ykonanie 
planu produkcji (równomierność dostaw, jakość m ate
riałów),

c) w łaściw a gospodarka zapasami.

7. Udział m ateriałów  (wartościowo) ogółem i wg grup ro
dzajowych w  w artości produkcji.

8. Zużycie ilościowe m ateriałów  podstawowych i innych 
na ogólny tonaż produkcji i na 1 tonę w yrobu (cement, stal, 
druty , kruszywo, drewno, sm ary i olej).

9. S tan  gospodarki m agazynowej i m ateriałow ej (składo
wanie, w ydaw anie, lim itow anie i kontrola zużycia, odbiór 
m ateriałów , wym ierzone kary).

10. P rzerzuty m ateriałow e.

IV. W ykorzystanie środków trw ałych

1. Stosunek zarachow anej am ortyzacji do w artości pro
dukcji globalnej w  cenach niezmiennych.

2. W ydajność w  zł niezm iennych z jednego m2 powierzchni 
produkcyjnej.

3. W skaźnik w ykorzystania betoniarek.
4. W skaźnik w ykorzystania m aszyn do produkcji rur.
5. W skaźnik m echanizacji załadunku wyrobów gotowych 

i w yładunku kruszywa.
6. W skaźnik w ykorzystania pustaczarek.
7. U spraw nienia organizacyjno-techniczne, które przyczy

niły się do polepszenia w ykorzystania środków trwałych.
8. Przestoje produkcyjne.

V. Koszty w łasne produkcji

1. W ykonanie planu kosztów produkcji.
2. W ykonanie zadań planowych w  zakresie obniżenia kosz

tów  (kwota obniżki, procentowe obniżenie).
3. Porów nanie w ykonania kosztów własnych całej pro

dukcji (porównywalnej i nieporów nyw alnej) z p lanem  za 
okres analizowany.

4. Koszt w łasny zasadniczych wyrobów w porównaniu 
z okresem  ubiegłym.

5. A naliza poszczególnych pozycji kosztów w łasnych pro
dukcji towarow ej.

6. W ykonanie prelim inarza kosztów wydziałowych i kosz
tów ogólnofabrycznych.

7. Koszty nieprodukcyjne.
8. S tra ty  na brakach i przestoje.
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VI. Rentowność

1. W ykonanie planu realizacji produkcji (sprzedaży).
2. K ształtow anie się cen sprzedażnych.
3. P lan  uspraw nień w  zakresie zbytu wyrobów gotowych.
4. W yniki gospodarki nieprzemysłowej (hotele robotni

cze itp.).
5. S tra ty  i zyski nieprzew idziane w planie.
6. S tra ty  z ty tu łu  anulow ania zam ówień przez odbiorców.
7. S tra ty  z powodu odpisania należności.
8. S tra ty  i zyski dotyczące la t ubiegłych.
9. W ykonanie planu akum ulacji.

)
i

VII. Gospodarka finansowa

1. K rótka ogólna ocena rozwoju sytuacji finansow ej (prze
term inow ane zobowiązania i kredyty w  kw arta łach  poprzed
nich i bieżącym).

2. Omówienie zagadnień zbytu produkcji zakładów (ana
liza stanu  półfabrykatów , wyrobów  gotowych i rozliczeń za 
zbywane wyroby, kredytow anie ponadnorm atyw nych zapa
sów).

3. K ształtow anie się należności u odbiorców (należności 
w inkasie bankow ym  i pozainkasowe, analiza należności na 
koncie 074 i 075 oraz ocena ich realności, sposób załatw iania 
fak tur zwróconych, w skazanie ważniejszych opieszałych pła t
ników).

4. Ocena finansow a gospodarki m ateriałow ej (analiza sta 
nów ponadnorm atyw nych i  charak terystyka zapasów gospo
darczo uzasadnionych, w ykonanie okresowych zadań obniże
nia zapasów, charak terystyka akcji upłynniania, stopień w y
korzystania kredytów  kw arta lnych  i przejściowych).

6. W yposażenie w  fundusze w łasne w  obrocie (stan fun
duszów własnych w  obrocie na koniec kw artału , przebieg roz
liczeń z budżetem, uzasadnienie odchyleń od planu).

6. Polityka kredytow a (realność kw artalnego planu kredyto
wego, stopień w ykorzystania kredytów  uruchomionych przez 
bank z w yjątk iem  kredytów  ponadnorm atyw nych om ówio
nych poprzednio, n ieskredytow ane przedm ioty kredytowania).

7. Zobowiązania (charakterystyka i dynam ika zobowiązań 
przedterm inowych, zobowiązań „innych" i dostaw  niefaktu- 
rowanych, zobowiązania wobec budżetu).

8. F inansow anie inw estycji i kapitalnych rem ontów  (sto
pień w ykorzystania posiadanych środków, refundacja w ydat
ków ze środków obrotowych, rozliczania am ortyzacji, p rze 
strzeganie dyscypliny finansowo-inwestycyjnej).

9- Syntetyczne naśw ietlenie stanu gospodarki finansowej 
ze w skazaniem  wpływu niedociągnięć na rozwój sytuacji 
finansowej i rentow ność jednostki.

VIII. Inwestycje

1. Przebieg akum ulacji środków własnych na inwestycje.
2. Przebieg realizacji rzeczowego planu inwestycyjnego.
3. D okum entacja inwestycyjna.
4. Terminowość oddaw ania inw estycji do użytkowania.
5. Inw estycje w ykonyw ane system em  gospodarczym. Celo

wość tych inwestycji. Koszty w ykonanych inwestycji.
6- W ykonanie planu pokrycia finansowego inwestycji.
7- Uchybienia w zakresie działalności inw estycyjnej i pod

jęte środki zaradcze

Załącznik N r 5 do zarządzenia N r 21 
M inistra Budownictwa Przemysłowego 

z dnia 14 m arca 1955 r.

WYKAZ WAŻNIEJSZYCH ZAGADNIEŃ 

podlegających analizie w  przedsiębiorstwach podległych Cen
tralnemu Zarządowi Remontu Maszyn Budowlanych Budow

nictwa Przemysłowego

1. Wykonanie planu produkcji

1. W ykonanie planu produkcji globalnej w g cen niezm ien
nych i bieżących.

2. W ykonanie planu produkcji tow arow ej wg ilości i asor
tym entu z om ówieniem  wpływ u zm ian w  jego układzie na 
w ykonanie planu.

3. W prowadzenie i opanow anie nowych rodzajów pro
dukcji.

4. W prowadzenie i opanow anie nowych m etod produkcji.
5. Pracochłonność w ykonanej produkcji w stosunku do za

planowanej i okresów  ubiegłych.
6. F ront robót — przebieg napływ u zleceń w ciągu okresu 

sprawozdawczego.
7. Postoje sprzętu w  rem oncie w  dniach.
8. Jakość produkcji.
9. Przyczyny pow staw ania braków. Ilość reklam acji, w ar

tość reklam ow anej produkcji w  stosunku do całości wyko
nanego planu.

II. Wykonanie planu pracy

1. W ykonanie planu zatrudnien ia w poszczególnych gru
pach. S tru k tu ra  zatrudnienia. Płynność załogi. Szkolenie w e
w nątrzzakładow e.

2. W ykonanie planowanego funduszu czasu. Dyscyplina 
pracy — s tru k tu ra  godzin opuszczonych. Przestoje i ich przy
czyny. P raca w  godzinach nadliczbowych i je j przyczyny.

3. W ydajność pracy. W skaźnik wydajności pracy n a  1 ro- 
boczo-godzinę robotnika grupy przemysłowej, na 1 robotnika 
w  cenach niezm iennych i cenach bieżących, na 1 pracownika 
umysłowego w  cenach bieżących.

Główne czynniki w zrostu w ydajności pracy. W skaźniki 
przekroczenia norm  w  stosunku do planu. Analiza w ykonania 
normogodzin wg sprawozdawczości Z-3 i produkcyjnej.

W spółzawodnictwo socjalistyczne.
4. W zrost przeciętnej płacy robotników w  porównaniu 

z planem. S tosunek wzrostu przeciętnej płacy robotników do 
w zrostu w ydajności pracy.

5. K ształtow anie się funduszu płac w  porów naniu z fun 
duszem planowanym  w przeliczeniu na rzeczywiste rozm iary 
produkcji. Przyczyny oszczędności lub przekroczenia fundu
szu plac w  poszczególnych grupach zatrudnienia.

6. W ynalazczość pracownicza. W nioski racjonalizatorskie 
i osiągnięte w yniki z ich zastosowania.

'7. S tan  BHP.
8. W arunki m ieszkaniow e i kulturalno-socjalne załogi. 

Budownictwo mieszkaniowe.

III. Wykonanie planu zaopatrzenia

1. W ykonanie planu zaopatrzenia wg w artości z uwzględ
nieniem  w ykonania planu wg ilości i asortym entu w  odnie
sieniu do zasadniczych grup materiałowych.
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2. Trudności w zaopatrzeniu.
3. N iewykorzystane przydziały.
4. Zaopatrzenie pozapianowe.
5. Jakość nabytych m ateriałów . Reklam acje zgłoszone w o

bec dostawców.
6. W pływ zaopatrzenia przedsiębiorstwa na rozm iar pro

dukcji.
7. S tan  gospodarki m agazynowej. U porządkowanie m aga

zynów m ateriałów  i uspraw nienie służby magazynowej.
8. K ształtow anie się zapasów części zam iennych względnie 

odkuw ek ł odlewów w  stosunku do norm atywów.
9. U jaw nienie i sprzedaż nadm iernych i zbędnych zapasów 

trudnych do upłynienia.

IV. Wykorzystanie środków trwałych

1. W ykorzystanie zdolności produkcyjnej przedsiębior
stwa. Posiadane rezerwy. O panow anie nowej techniki (no
wych typów urządzeń). Przestoje w pracy urządzeń i ich 
przyczyny.

V. Koszty w łasne produkcji

1. Analiza w ykonania planu kosztów własnych produkcji.
2. W ykonanie zadań w  zakresie obniżenia planu kosztów 

własnych produkcji porównywalnej.
3. Koszt w łasny całej produkcji tow arow ej (porównywal

nej i nieporów nyw alnej) w  porów naniu z jej planowym  kosz
tem  w łasnym , koszt w łasny ważniejszych rodzajów  wyrobów 
w porównaniu z okresem  ubiegłym.

4. Analiza poszczególnych pozycji kosztów własnych pro
dukcji towarowej. Analiza zużycia m ateriałów . A naliza ksztat- 
tow ania się s tru k tu ry  kosztów rodzajowych z omówieniem 
różnic w  stosunku do planu.

5. W pływ zastosow ania artykułów  zastępczych na koszty, j
6. W pływ płac na koszty w łasne produkcji.
7. W ykonanie prelim inarza kosztów wydziałowych i ogól- ' 

nofabrycznych. Koszty nieprodukcyjne.
8. S tra ty  produkcyjne z ty tu łu  produkcji w ybrakow anej, : 

przestojów i s tra ty  z ty tu łu  odpadków.

VI. Rentowność

1. W ykonanie pla-nu sprzedaży, analiza wpływ u na ren- | 
towność rozm iarów  sprzedaży, asortym entu, w ykonania zadań 
obniżenia kosztów własnych, zmian, cen sprzedaży itp.

2. N ieprzewidziane w planie stra ty  i zyski. S tra ty  pow sta
łe w skutek  anulow ania zamówień. S tra ty  z powodu odpisania 
należności, straty  i zyski dotyczące la t ubiegłych.

VII. Gospodarka finansowa

1. K rótka ogólna ocena rozwoju sytuacji finansow ej (prze
term inow ane zobowiązania i kredyty  w  kw arta łach  poprzed
nich i bieżącym).

2. Omówienie stanu robót w toku i rozliczeń za w ykonane 
roboty (pełność i term inowość rozliczeń przejściowych i koń
cowych, analiza stanu robót niezafakturow anych, kredytow a
nie ponadnorm atyw nych stanów  robót w toku).

3. ’ K ształtow anie się należności u zleceniodawców i odbior
ców (należności w inkasie bankow ym  i pozainkasowe, analiza^

należności na koncie 074 i 075 oraz ocena ich realności, sposób 
j  załatw iania fak tu r zwróconych, w skazania ważniejszych opie

szałych płatników).
4. Ocena finansow a gospodarki m ateriałow ej (analiza s ta 

nów ponadnorm atyw nych i charak terystyka zapasów gospo
darczo uzasadnionych, w ykonanie okresowych zadań obniże
nia 'zapasów , charak terystyka akcji upłynnienia, stopień wy
korzystania kredytów  kw artalnych i przejściowych.

5. W yposażenie w fundusze w łasne w  obrocie (stan fundu
szów w łasnych w obrocie n a  koniec kw artału , przebieg rozli
czeń z budżetem, uzasadnienie odchyleń od planu).

6. Polityka kredytow a (realność kw artalnego planu kredy
towego, stopień w ykorzystania kredytów  uruchomionych 
przez bank, z w yjątkiem  kredytów  ponadnorm atyw nych omó
wionych poprzednio, nieskredytow ane przedm ioty kredytow a
nia).

7. Zobowiązania (charakterystyka i  dynam ika zobowiązań 
przeterm inow anych, zobowiązań „innych" i dostaw niefaktu- 
rowanych, zobowiązania wobec budżetu).

8. F inansow anie inw estycji i kapitalnych rem ontów (sto
pień w ykorzystania posiadanych środków, refundacje w ydat
ków ze środków obrotowych, rozliczenie am ortyzacji, prze
strzeganie dyscypliny finansowo-inwestycyjnej).

9. Syntetyczne naśw ietlenie stanu gospodarki finansowej 
ze w skazaniem  wpływu niedociągnięć na rozwój sytuacji fi
nansowej i rentow ność jednostki.

VIII. Inwestycje

1. Przebieg akum ulacji środków własnych na inwestycje.
2. Przebieg realizacji rzeczowego planu inwestycyjnego.
3. D okum entacja inwestycyjna.
4. Rozmiary i kształtow anie się zapasów inwestycyjnych 

(elementy i konstrukcje do montażu, m ateria ły  inwestycyjne).
5. Terminowość oddaw ania inw estycji do użytkowania.
6. Inw estycje w ykonyw ane system em  gospodarczym. Celo

wość w ykonyw ania inw estycji sposobem gospodarczym.
7. Koszty w ykonania inwestycji.
8. W ykonanie planu pokrycia finansowego inwestycji.
9. Stw ierdzone uchybienia w działalności inwestycyjnej 

i podjęte środki zaradcze.

Załącznik Nr 6 do zarządzenia Nr 21 
M inistra Budownictwa Przemysłowego 

z dnia 14 m arca 1955 r.

WYKAZ WAŻNIEJSZYCH ZAGADNIEŃ

podlegających analizie w przedsiębiorstwach transportowych 
budownictwa przemysłowego

I. Wykonanie planu zdolności przewozowej

1. W ykonanie planu wg ilości i wartości.
2. K ształtow anie się podstawowych w skaźników technicz

no-eksploatacyjnych i przyczyny odchyleń od planu.
3. Rytmiczność w ykonania planu.

II. Wykonanie pianu gotowości technicznej

1. W ykonanie planu kapitalnych rem ontów  i przyczyny 
I odchyleń od planu.
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2. W ykonanie planu rem ontów średnich.
3. W ykonanie planu obsług technicznych.
4. W spółczynnik gotowości technicznej.
5. Środki zm ierzające do likw idacji stw ierdzonych niedo

ciągnięć.

III. W ykonanie planu pracy, zatrudnienia, wydajności pracy 
i funduszu plac

1. Trudności z naborem  kierowców i warsztatowców.
2. S tan  i s tru k tu ra  zatrudnienia.
3. Dyscyplina pracy.
4. W ydajność pracy.
5. W spółzawodnictwo socjalistyczne.
6. W ykonanie planu funduszu plac:

a) przekroczenie względne i bezwzględne,
b) średnia płaca godzinowa kierowcy i warsztatow ca,
c) płaca za godziny nadliczbowe.

7. Wynalazczość pracownicza i je j wpływ na w zrost wy
dajności pracy.

8. S tan  BHP.
9. W arunki m ieszkaniowe i kulturalno-socjalne załogi.

IV. W ykonanie planu zaopatrzenia

1. W ykonanie planu obrotów m ateriałow ych wg wartości 
w układzie rodzajowym.

2. Równomierność dostaw  materiałowych.
3. Trudności w zaopatrzeniu.
4. N iew ykorzystane i ponadplanow e przydziały.
5. U jawnienie, sprzedaż i zapobieganie pow staw ania zapa

sów ponadnorm atyw nych.

V. Koszty własne

1. W ykonanie planu kosztów własnych w układzie rodzą- i 
jowym.

2. W ykonanie zadań w zakresie obniżenia kosztów włas- j 

nych.
3. Wpływ kosztów robocizny bezpośredniej na w ykonanie I 

planu kosztów.
4. Analiza kosztów zużycia paliwa:

a) w ykonanie norm  zużycia m ateriałów  pędnych,
b) analiza kosztów zużycia paliw a na 1 km  przebiegu.

5. Analiza kosztów ogumienia.
6. Analiza kosztów rem ontów  i obsług technicznych.
7. W pływ kosztów am ortyzacji taboru  na wysokość kosz

tów.
8. W ykonanie prelim inarza kosztów wydziałowych i ogól

nozakładowych.
9. Koszty jednostkowe.

VI. Rentowność

1. W ykonanie planu realizacji:
a) wpływ  wielkości przewozów na osiągniętą realizację.

2. Zysk operacyjny za okres sprawozdawczy:
a) wpływ poziomu kosztów własnych na wysokość osiąg

niętego zysku,
b) w pływ  realizacji na wysokość osiągniętego zysku.

8. S tra ty  i zyski pozaoperacyjne.
4- W ykonanie planu akum ulacji (zysk — stra ta  bilansowa).

VII. Gospodarka finansowa.

1. K rótka, ogólna ocena rozwoju sy tuacji finansow ej (prze
term inow ane zobowiązania i kredyty w  kw artach  poprzed
nich i bieżącym).

2. C harakterystyka stanu rozliczeń (pełność i term inowość 
rozliczeń za usługi, analiza stanu usług niezafakturow anych, 
kredytow anie ponadnorm atyw nych stanów  usług n iezafak tu
rowanych).

3. K ształtow anie się należności u zleceniodawców i odbior
ców (należności bieżące i przeterm inow ane, trudności w  reali
zacji czeków lim itowanych, analiza należności na kontach 
074 i 075 oraz ocena ich realności, sposób załatw iania fak tu r 
zwróconych, w skazanie w ażniejszych opieszałych płatników).

4. Ocena finansow a gospodarki m ateriałow ej (analiza sta 
nów ponadnorm atyw nych i charak terystyka zapasów gospo
darczo uzasadnionych, w ykonanie okresowych zadań obniże
nia zapasów, charak terystyka akcji upłynniania, stopień w y
korzystania kredytów  kw artalnych i przejściowych).

5. W yposażenie w  fundusze w łasne w  obrocie (stan fundu
szów w łasnych w  obrocie na koncie kw arta łu , przebieg rozli
czeń z budżetem, uzasadnienie odchyleń od planu).

6. Polityka kredytow a (realność kw artalnego planu kredy
towego, stop!eń w ykorzystania kredytów  uruchom ionych przez 
bank z w yjątkiem  kredytów  ponadnorm atyw nych omówio
nych poprzednio, nieskredytow ane przedm ioty kredytowania).

7. Zobowiązania (charakterystyka i dynam ika zobowiązań 
przeterm inow anych, zobowiązań „innych" i dostaw  niefaktu- 
rowanych, zobowiązania wobec budżetu).

8. F inansow anie inwestycji i kapitalnych rem ontów  (sto
pień w ykorzystania posiadanych środków, refundacja w ydat
ków ze środków obrotowych, rozliczenia am ortyzacji, prze
strzeganie dyscypliny finansowo-inwestycyjnej).

9. Syntetyczne naśw ietlenie stanu  gospodarki finansowej 
ze w skazaniem  wpływ u niedociągnięć n a  rozwój sytuacji fi
nansowej i rentow ność jednostki.

VIII. Inwestycje

1. Przebieg realizacji rzeczowego planu inwestycyjnego.
2. D okum entacja inwestycyjna.
3. Koszty w ykonania inwestycji.
4. W ykonanie planu pokrycia finansow ego inwestycji.
5. Stw ierdzone uchybienia w działalności inw estycyjnej 

i podjęte środki zaradcze.

Załącznik N r 7 do zarządzenia N r 21 
M inistra Budownictwa Przemysłowego 

z dnia 14 m arca 1955 r.

WYKAZ WAŻNIEJSZYCH ZAGADNIEŃ

podlegających analizie w jednostkach obrotu towarowego 
budownictwa przemysłowego

I. Wykonanie planu obrotu towarowego

1. Analiza w ykonania planu obrotu globalnego i w pod
stawowych asortym entach.

2. Rytmiczność zakupów  i dostaw  od odbiorców.
3. Jakość otrzym ywanych towarów, reklam acje i ich 

skutki.
4. G ospodarka magazynowa, wielkość zapasów tow aro

wych, upłynnienie rem anentów  zbędnych i nadm iernych.
5. Trudności w  realizacji przydziałów.
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II. W ykonanie planu pracy

1. Płynność załogi, dyscyplina pracy.
2. W ykonanie p lanu  zatrudnienia, funduszu płac i średnich 

płac, zasięg pracy akordowej.
3. W ydajność pracy, współzawodnictwo, wynalazczość, bez

pieczeństwo i higiena pracy.

III. Koszty w łasne

1. W ykonanie planu kosztów obrotu towarowego i zadań 
obniżki kosztów. Poziom kosztów w  stosunku do obrotu w  po
rów naniu  z planem  i okresem  ubiegłym.

2. Analiza kosztów osobowych z punk tu  w idzenia odchy
leń od planu zatrudnienia i średnich płac.

3. Przyczyny pow staw ania pozaplanowych kosztów (posto
jowe, przestoje).

4. Z adania obniżki kosztów na okres przyszły. v

IV. Rentowność

1. A naliza rentowności obrotu towarowego: poziom kosz
tów obrotu, kosztu własnego sprzedaży i rentowności w  po
rów naniu z planem  i okresem  ubiegłym.

2. W pływ realizacji planu sprzedaży n a  rentowność.
3. Analiza s tra t i zysków pozaoperacyjnych.

V. G ospodarka finansow a

1. K rótka, ogólna ocena rozwoju sytuacji finansow ej (prze
term inow ane zobowiązania i k redy ty  w  kw arta łach  poprzed
nich i bieżącym).

2. C harak terystyka term inowości rozliczeń.
3. K ształtow anie się należności u odbiorców (należności 

w inkasie bankow ym  i pozainkasowe, analiza należności na 
koncie 074 i 075 oraz ocena ich realności, sposób załatw iania 
fak tu r zwróconych, w skazania w ażniejszych opieszałych p ła t
ników).

4. Ocena finansow a gospodarki tow aram i, (analiza stanów  
ponadnorm atyw nych, kredytow anie zapasów).

5. W yposażenie w  fundusze w łasne w  obrocie (stan fundu
szów w łasnych w obrocie na koniec kw arta łu , przebieg roz
liczeń z budżetem, uzasadnienie odchyleń od planu).

6. Polityka kredytow a (realność kw artalnego planu kredy
towego, stopień w ykorzystania kredytów  uruchom ionych przez 
bank z w yiatkiem  kredytów  ponadnorm atyw nych omówio
nych poprzednio, nieskredytow ane przedm ioty .kredytowania).

7. Zobowiązania (charakterystyka i dynam ika zobowiązań 
przeterm inow anych, zobowiązań ,.innych“ i dostaw  niefaktu- 
rowanych, zobowiązania wobec budżetu).

8. F inansow anie inw estycji i kapitalnych rem ontów  (sto
pień w ykorzystania posiadanych środków, refundacja w ydat
ków ze środków obrotowych, rozliczenia am ortyzacji, prze
strzeganie dyscypliny finansowo-inwestycyjnej).

9. Syntetyczne naśw ietlenie stanu gospodarki finansowej 
ze w skazaniem  wpływ u niedociągnięć na rozwój sytuacji fi
nansowej i rentow ność jednostki.

VI. Inw estycje

1. R ealizacja planu inwestycyjnego. Terminowość odda
w ania inw estycji do użytku.

2. Koszty inwestycji.
3. A kum ulacja środków własnych na inwestycje. Wyko

nanie planu pokrycia finansowego inwestycji.
4. Trudności w  realizacji planu inwestycyjnego i podjęte 

środki zaradcze,

Załącznik Nr 8 do zarządzenia N r 21 
M inistra Budow nictw a Przemysłowego 

z dnia 14 m arca 1955 r.

WYKAZ W AŻNIEJSZYCH ZAGADNIEŃ 

podlegających analizie w Oddziałach Zaopatrzenia Robotni
czego Budownictwa Przemysłowego

Omówienie danych dotyczących:

1. — obrotów sklepów detalicznych,
— obrotów zakładów żywienia zbiorowego,
— obrotów punktów  usługowych.

2. rem anentu  początkowego i końcowego, pokrycia potrzeb 
surowcowych, produkcji w łasnych gospodarstw  pomoc
niczych, kształtow ania się wysokości marży,

3. podziału w  obrotach zakładów żywienia zbiorowego, 
sprzedaży produkcji w łasnej i tow arów  handlowych,

4. za trudnienia średnich płac, osobowego i bezosobowego 
funduszu płac,

5. kosztów własnych z podaniem ich stru k tu ry  i ważniej- 
szych pozycji kosztów,

6. nakładów  n a  inw estycje i kapitalne rem onty, w ykonanie 
planu rzeczowego i oceny jakościowego w ykonania,

7. rozwoju sieci handlowej, punktów  usługowych i gospo- ; 
darstw  pomocniczych.

8. gospodarki finansow ej w  następującym  ujęciu:

a) krótka, ogólna ocena rozwoju sytuacji finansow ej - 
(przeterm inow ane zobowiązania i kredyty  w  k w arta
łach poprzednich i bieżącym),

b) charak terystyka rozliczeń za dostaw y i usługi (stan 
zafakturow ania usług, omówienie należności realizo
w anych w  trybie gotówkowym i inkasowym, analiza 
należności przeterm inowanych),

c) ocena finansow a gospodarki m ateriałam i i tow aram i 
(analiza stanów  ponadnorm atyw nych i charak terysty 
ka zapasów gospodarczo uzasadnionych, w ykonanie 
zadań obniżenia zapasów, stopień w ykorzystania k re
dytów na zapasy m ateriałów  i towarów),

d) wyposażenie w fundusze w łasne w obrocie (stan fun 
duszów w łasnych w  obrocie n a  koniec kw artału , prze
bieg rozliczeń z budżetem , uzasadnienie odchyleń od 
planu),

e) polityka kredytow a (realność kw artalnego planu kre
dytowego, w ykorzystanie kredytów  nieomówionych 
poprzednio, nieskredytow ane przedm ioty kredytow a
nia),

f) zobowiązania wobec dostawców i budżetu państw a, 
dostaw y niefakturow ane,

g) finansow anie inw estycji i kapitalnych remontów 
(przestrzeganie dyscypliny finansow o-inw estycyjnej, 
stopień w ykorzystania posiadanych środków, refun-

/ dacja w ydatków  poniesionych ze środków obroto
wych),

h) syntetyczne naśw ietlenie stanu  gospodarki finanso
w ej ze w skazaniem  wpływu niedociągnięć w poszcze
gólnych pionach działalności (sklepy, zakłady żywie
nia zbiorowego, punkty  usługowe) na rozwój sytuacji 
finansowej i rentow ność jednostki.
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43.

ZARZĄDZENIE Nr 22 

MINISTRA BUDOWNICTWA PRZEMYSŁOWEGO

z dnia 17 m arca 1955 r.

W sprawie produkcji artykułów powszechnego użytku z od
padów w  jednostkach pomocniczych budownictwa przemy

słowego.

W w ykonaniu uchw ały N r 352 Prezydium  Rady M inistrów  
z dnia 29 m aja 1954 r. w  spraw ie urucham iania oddziałów 
produkcji artykułów  powszechnego użytku z odpadów, w  k lu 
czowych przedsiębiorstwach gospodarki uspołecznionej oraz 
w celu um ożliw ienia lepszego zaspokojenia potrzeb ludności 
W zakresie tanio  produkow anych artykułów  powszechnego 
użytku, pełniejszego w ykorzystania kw alifikow anych kadr, 
wyposażenia technicznego i zasobów m ateriałow ych, zarzą
dzam, co następuje:

§ 1. P rzedsiębiorstw a budowlano-m ontażowe w  nadzoro
wanych zakładach pomocniczo-produkcyjnych i usługowych 
oraz specjalizowane przedsiębiorstw a przemysłowe i usługowe 
Podejmą z odpadów produkcję artykułów  powszechnego użyt
ku, dalej zw aną „produkcją uboczną".

§ 2. Przygotowanie, uruchom ienie i prowadzenie produkcji 
ubocznej pow inno odbywać się wg zasad i w  tryb ie  podanym 
W instrukcji stanow iącej załącznik Nr 1 do niniejszego za
rządzenia.

§ 3. U ruchom ienie produkcji ubocznej nie może w  żadnym  
Wypadku w płynąć ujem nie na w ykonyw anie produkcji zasad- 
niczej, oraz na pogorszenie w skaźników  techniczno-ekono
micznych i norm  zużycia surowców i m ateriałów .

§ 4. 1. Zagadnienia produkcji ubocznej należą w  cen tra l
nych zarządach i przedsiębiorstwach do zakresu działania ko
mórek produkcji pomocniczej, a  o ile kom órka tak a  nie jest 
utworzona — do zakresu działania kom órek produkcji pod
stawowej.

2. Dyrektorzy centralnych zarządów nadzorujących przed
siębiorstw a prowadzące produkcję uboczną wyznaczą spo
śród pracow ników  osoby odpowiedzialne za w łaściwe urucho
mienie i prowadzenie produkcji ubocznej przez podległe jed
nostki.

Nazwiska wyznaczonych pracowników  należy podać do w ia
domości D epartam entu  Planow ania.

§ 5. Zarządzenie wchodzi w  życie z dniem  podpisania.

w/z M I N I S T R A  Inż. St. Farjaszewski
Podsekretarz Stanu

Załącznik Nr 1 do zarządzenia N r 22 
M inistra Budownictwa Przem ysło

wego z dnia 17 m arca 1955 r.
I

INSTRUKCJA 

W sprawie przygotowania, uruchomienia i prowadzenia 
produkcji ubocznej.

i

I- Przygotowanie do uruchomienia produkcji ubocznej

Uruchomienie w  zakładzie lub przedsiębiorstw ie produkcji 
b o cz n e j artykułów  powszechnego użytku, powinno poprze
dzać odbycie narady  z udziałem załogi zakładu lub przedsię
biorstwa,

Na naradzie tej należy omówić cel uruchom ienia produkcji 
ubocznej oraz rozpatrzyć szczegółowe możliwości je j prow a
dzenia, asortym enty jakie mogą być w ykonyw ane i sposób 
zorganizowania produkcji zgodnie z obowiązującymi w  tym 
przedmiocie przepisami.

II. Warunki uruchomienia produkcji ubocznej

1. Produkcję uboczną należy urucham iać w  form ie wyod
rębnionych oddziałów produkcyjnych w  specjalnie do tego 
celu przeznaczonych wolnych pomieszczeniach zakładowych, 
lub przez w ykorzystanie zbędnej dla działalności podstawo
wej lub pomocniczej, powierzchni istniejących oddziałów pro
dukcyjnych.

2. W uzasadnionych przypadkach, na okres przejściowy 
w  celu przygotowania w yodrębnionego oddziału produkcyj
nego może być uruchom iona produkcja uboczna w  ram ach 
istniejącego oddziału produkcyjnego pod w arunkiem  wyod
rębnienia na ten cel grupy produkcyjnej m aszyn i urządzeń.

3. U ruchom ienie odrębnego oddziału produkcyjnego jak  
również przejściowe prowadzenie produkcji ubocznej w  ra 
m ach istniejącego oddziału produkcyjnego w ym aga zgody 
M inisterstw a Budownictwa Przemysłowego.

4. Odpowiednie wnioski o w yrażenie zgody, o k tórej mowa 
w ust. 3, przedsiębiorstwa zgłaszać w inny do D epartam entu 
Planow ania za pośrednictw em  nadzorujących je centralnych 
zarządów.

5. Przedsiębiorstw a, które uruchom iły produkcję uboczną 
przed wejściem  w  życie niniejszego zarządzenia, podejm ą n ie
zwłocznie kroki w  kierunku  dopełnienia wymogów przew i
dzianych w  p. 1, 2 i 3 niniejszego działu.

III. Surowce i  odpady do produkcji ubocznej

1. Rodzaj i ilość odpadów  w danym  przedsiębiorstwie, 
przeznaczonych dla produkcji ubocznej, usta la  w łaściw a wo
jewódzka kom isja planow ania gospodarczego (dla m. st. W ar
szawy, m. Łodzi — kom isja m iejska) na wniosek przedsię
biorstw a podejm ującego produkcję uboczną.

2. C entralny zarząd nadzorujący przedsiębiorstw a prow a
dzące produkcję uboczną może zezwolić n a  zużycie do pro
dukcji tej pełnowartościowych surowców w  granicach do 30°/o 
w artości w szystkich zużytych do w yrobu artykułów  powszech
nego użytku surowców i m ateriałów .

Surow ce i m ateriały , o których m ow a powyżej, powinny 
być objęte p lanam i zaopatrzenia, sporządzonymi w  trybie i na 
zasadach przewidzianych w  przepisach o planow aniu zaopa
trzenia.

3. Do produkcji ubocznej nie mogą być zużyte:
1) odpady przeznaczone dla w ykonania planowej produkcji 

podstawowej i pomocniczej,
2) odpady, które zgodnie z obowiązującym i przepisam i pod

legają specjalnem u zagospodarowaniu,
3) odpady m etali nieżelaznych.

IV. Współpraca z terenowymi organami i  właściwymi 
instytucjami handlowymi

1. Przedsiębiorstw a podejm ujące lub  prowadzące już pro
dukcję uboczną w  zakresie artykułów  rozdzielanych central
nie pow inny zgłaszać centralnem u zarządowi, którem u podle
gają, możliwości produkcyjne w  zakresie tych artykułów. 
C entralne zarządy po uzgodnieniu rozm iaru produkcji ubocz
nej (tych artykułów) z centralam i handlowym i lub jednost
kam i równorzędnym i, w skazują przedsiębiorstwom  instytucje 
handlowe, z którymi m ają one zewrzeć odpowiednie umowy.
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2. Przedsiębiorstw a podejm ujące lub prowadzące już pro
dukcję uboczną w  zakresie artykułów  rozdzielanych tereno
wo, pow inny uzgodnić z w łaściw ym i insty tucjam i terenow ym i 
asortym enty  i ilości artykułów  jak ie m ają  być produkowane 
w  ram ach produkcji ubocznej na potrzeby danego wojewódz
twa. Przez w łaściw e instytucje handlowe, rozumie się orga
nizacje handlu  na szczeblu wojewódzkim (np. M iejski Handel 
Detaliczny, Samopomoc Chłopska, Arged itp.).

3. O uzgodnieniu produkcji ubocznej należy powiadomić 
wydziały handlu  i przem ysłu W.R.N oraz W.K.P.G. — poda
jąc asortym enty i ilości te j produkcji.

W przypadku b raku  sprzeciwu ze strony  W.R.N. i W.K.P.G. 
przedsiębiorstwo pow inno zawrzeć umowę z organizacjam i 
handlowym i o dostaw ę artykułów  produkcji ubocznej.

4. W przypadku, gdy możliwości produkcyjne przedsię
biorstw  w  zakresie artykułów  rozdzielanych terenow o prze
kraczają  zapotrzebowanie w łaściwych wojewódzkich jedno
stek  handlowych — przedsiębiorstw a zgłaszają centralnym  
zarządom, którym  podlegają, pełne możliwości produkcyjne 
w  zakresie tych artykułów , w skazując jak a  część produkcji 
została objęta um owam i o dostaw y z wojewódzkim i in sty tu 
cjam i handlowym i.

Na podstaw ie wniosl rów przedsiębiorstw  centralne zarządy 
usgadniają z w łaściwym i branżowo centralam i handlowym i 
lub jednostkam i równorzędnym i, jak ie instytucje handlowe 
mogą zawrzeć umowy o dostawę artykułów  produkcji ubocz
nej niewykorzystanych w  obrębie w łaściwego d la danego 
przedsiębiorstw a województwa. C entralne zarządy zaw iada
m ia ją  przedsiębiorstw a o w ynikach uzgodnień i w skazują im 
insty tucje handlowe, z którym i należy zawrzeć umowy.

5. W celu zagw arantow ania najlepszych rozwiązań tech
nicznych i konstrukcyjnych artykułów  produkcji ubocznej 
usta la  się, że podjęcie produkcji artykułów , które stanowić 
będą nowość n a  rynku  (jak np.: w ynalazki, bądź udoskona
lenia dotychczas w ykonyw anych artykułów) może nastąpić 
dopiero po zatw ierdzeniu dokum entacji lub prototypów  tych 
w yrobów ; odnośnych zatw ierdzeń w inny dokonywać cen tral
ne zarządy przy współudziale w łaściwych instytucji handlo
wych.

Dokum entację lub prototypy innych wyrobów zatw ierdza 
dyrektor przedsiębiorstwa przy współudziale właściwych in 
sty tucji handlowych.

6. P rodukcja uboczna artykułów  powszechnego użytku 
podjęta przez przedsiębiorstwo przed wejściem  w  życie ni
niejszej instrukcji, k tóra nie posiada zatw ierdzonej dokum en
tacji lub prototypów, może być nadal prowadzona, z tym, że 
zatw ierdzenie tej dokum entacj lub prototypów  powinno na
stąpić niezwłocznie, z zachowaniem  odpowiednich przepisów.

V. Sposób księgowego ujęcia produkcji ubocznej

C entralna Księgowość określi przepisy odnośnie księgowego 
u jęcia produkcji ubocznej.

VI. Ceny i koszty produkcji ubocznej

1. Ceny na odpady powinny być ustalane na podstaw ie 
zarządzenia Przewodniczącego PKPG  z dn ia 27.X.1954 r. 
w spraw ie usta lan ia cen na żelastw o użytkowe (M onitor Pol
ski N r 104/54, poz. 1342) oraz z dnia 9.X I.1954 r. w  spraw ie 
usta lan ia cen na odpady drzew ne w  obrocie między jednost
kam i uspołecznionymi (M onitor Polski N r 111/54, poz. 1554).

2. Zasady usta lan ia  cen detalicznych oraz tryb  postępowa
nia przy sk ładaniu  wniosków o ustalenie cen detalicznych a r
tykułów powszechnego użytku wykonanych w  ramach pro

dukcji ubocznej określony jest w zarządzeniu Prezesa P ań 
stwowej Kom isji Cen z dnia 9.VII.1954 r. w  spraw ie zasad 
ustalenia cen detalicznych oraz trybu postępowania przy sk ła
dan iu  w niosków o ustalenie cen detalicznych artykułów  po
wszechnego użytku w  ram ach produkcji ubocznej (Monitor 
Polski N r A-67, poz. 853) i uzupełniony zarządzeniem  Prze
wodniczącego PKPG z dnia 28.1.1955 r. w  spraw ie zaliczania 
kosztów wydziałowych i ogólnofabrycznych do kosztów w łas
nych wyrobów metalowych, w ytw arzanych w  ram ach pro
dukcji ubocznej (Monitor Polski N r 10, poz. 112).

3. W ram ach produkcji ubocznej przedsiębiorstw a nie m o
gą w ytw arzać artykułów , których cena zbytu nie pokrywa 
kosztów w łasnych tych artykułów .

Powyższe nie dotyczy rozruchu, przy nowo w prow adzonej 
produkcji. Okres rozruchu nie może trw ać dłużej niż trzy 
miesiące. W w yjątkow ych przypadkach okres ten  może być 
przedłużony przez M inisterstw o Budownictw a Przemysłowego 
n a  w niosek centralnego zarządu.

4. Do kosztów w łasnych artykułów  w ytw arzanych w  ra 
m ach produkcji ubocznej zalicza się pełne koszty tej pro
dukcji tak  jak  koszty bezpośrednie (m ateriałów, robocizny 
itp.) oraz koszty pośrednie, koszty zaopatrzenia m ateriałowego 
i koszty zbytu, ustalane w edług zasad kalkulacji zaw artych 
w  obow iązujących instrukcjach z tym, że koszty rozruchu 
nie mogą być aktyw ow ane w  okresie dłuższym niż trzy m ie
siące, licząc od końca miesiąca, w  którym  produkcja uboczna 
została rozpoczęta.

i

VII. Fundusz dla popierania produkcji ubocznej

1. W przedsiębiorstw ach prowadzących lub u rucham iają
cych produkcję uboczną tworzy się fundusz dla popierania 
produkcji ubocznej zwany w  dalszym ciągu „funduszem".

2. Fundusz tw orzy się z zysku osiągniętego ze sprzedaży 
produkcji ubocznej pod w arunkiem , że przedsiębiorstwo w y
konuje plan produkcji zasadniczej.

Zaliczkowe zapisy na fundusz dokonyw ane co kw arta ł 
w  wysokości 90% osiągniętego zysku.

3. Fundusz dla popierania produkcji ubo.znej może być 
tworzony, jeżeli przedsiębiorstwo prowadzi produkcję ubocz
ną w wyodrębnionych oddziałach produkcyjnych.

4. Tworzony w przedsiębiorstwach fundusz przeznacza się:
a) w  30% na prem iow anie robotników, personelu inżynie

ryjno-technicznego, pracowników  planowania, zaopatrze
nia i finansowo-księgowych, którzy odznaczyli się szcze
gólną inicjatyw ą w  rozwoju produkcji ubocznej, rozsze
rzeniu asortym entu i popraw y jakości oraz w  obniżeniu 
kosztów w łasnych produkcji ubocznej,

b) v/ 20% na polepszenie w arunków  bytowych pracow ni
ków (rem onty m ieszkań, budow a domów m ieszkal
nych itp.),

c) w  50% na inw estycje pozalimitowe, m ające na celu 
zwiększenie zdolności produkcyjnej oddziałów produkcji 
ubocznej lub popraw ę jakości produkow anych wyrobów.

5. Funduszem  dysponuje dyrek to r przedsiębiorstwa.

6. Fundusz może być przeznaczony wyłącznie n a  potrzeby 
przedsiębiorstwa, w  którym  powstał.

VIII. Postanowienia ogólne

1. F inansow anie potrzeb eksploatacyjnych produkcji ubocz
nej dokonywane będzie z krótkoterminowych kredytów ban
kowych
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2. Obroty osiągnięte ze sprzedaży artykułów  powszechnego 
użytku w ytw arzanych w  ram ach produkcji ubocznej podle
gają opodatkow aniu podatkiem  obrotowym, przy  zastosowa
niu staw ek podatku, określonych w  tabeli staw ek, stanow ią
cych załącznik N r 1 do zarządzenia M inistra Finansów 
z dnia 23 lutego 1954 r. w  spraw ie podatku obrotowego i po
datku  od operacji nietow arow ych d la niektórych jednostek 
gospodarczych państw owego przem ysłu drobnego (Nr P. D. 
14551/2/53).

3. O brót osiągnięty ze sprzedaży artykułów , o których mo
wa w  p. 2 niniejszego działu, a w ytw arzanych w  okresie 3-ch 
miesięcy po upływ ie miesiąca, w  k tórym  rozpoczęto produkcję 
danego artykułu , wolny jest od podatku obrotowego.

44.

OKÓLNIK Nr 19

MINISTERSTWA BUDOWNICTWA PRZEMYSŁOWEGO
CENTRALNY ZARZĄD SZKOLENIA ZAWODOWEGO 

BUDOWNICTWA

z dnia 11 m arca 1955 r.

w sprawie zmiany okólnika Nr 37 z dnia 18 czerwca 1954 r. 
w sprawie naboru do szkól budowlanych Ministerstwa Bu

downictwa Przemysłowego dla pracujących.

W związku z wejściem  w życie zarządzenia Przew odniczą
cego Państw ow ej Komisji P lanow ania Gospodarczego N r 260 
z dnia 24 grudnia 1954 r. zm ieniającego zarządzenie w  sp ra
wie udzielenia urlopów  n a  dokończenie nauki i pomocy 
W nauce pracownikom  przedsiębiorstw  i zakładów  gospodar
ki uspołecznionej, uczniom korespondencyjnych średnich 
szkół ogólnokształcących i zawodowych oraz studentom  w y
działów (studiów) zaocznych szkół wyższych (Biuletyn 
P.K.P.G. N r 2, poz. 9) — polecam, co następuje:

§ 1. Jednostk i organizacyjne budow nictw a przemysłowe
go kierujące pracowników  n a  szkolenie zaoczne obowiązane 
są do zw racania uczniom kosztów przejazdów n a  obowiązko
we konferencje i egzam iny w  ram ach udzielonego im  na ten 
cel płatnego urlopu w  granicach do 21 dni w  ciągu roku 
szkolnego.

§ 2. Uchyla się ust. 2 okólnika N r 37 z dn ia 18 czerwca 
1954 r. w  spraw ie naboru do szkół budow lanych M.B.Przem. 
dla pracujących upow ażniający jednostki organizacyjne bu
downictwa przemysłowego do trak tow ania  przejazdów na obo
wiązkowe konferencje i  egzam iny jako  podróży służbowych 
oraz do pokryw ania kosztów podręczników i skryptów  prze
widzianych w  program ach nauczania.

§ 3. Okólnik wchodzi w życie z dniem  1 sierpnia 1955 r.

w/z M I N I S T R A  Inż. St. Farjaszewski
Podsekretarz Stanu

45.

PISMO OKÓLNE Nr 40/PL

MINISTERSTWA BUDOWNICTWA PRZEMYSŁOWEGO 
DEPARTAMENT PLANOWANIA

z dn ia 10 m arca 1955 r.

w sprawie tymczasowego stosowania wzoru umowy ramowej 
ha prace zlecone w  resorcie budownictwa przemysłowego.

1. Jednostki organizacyjne resortu  budow nictw a przem y
słowego nie przestrzegały dotąd należycie zasady jak  n a j
dalszego ograniczania udzielania p rac zleconych osobom pry- 
^*tnym, przy czym udzielając tych zleceń stosowały różne

go rodzaju doraźne wzory umów, powodując w ten sposób 
trudności n a tu ry  in terpretacyjnej.

Celem ujednolicenia zasad um ownych przy udzielaniu prac 
zleconych w resorcie w prow adza się obowiązek tymczasowe
go stosowania jednolitego wzoru umowy ram ow ej na prace 
zlecone, załączonego do niniejszego pism a okólnego, tak  w  od
niesieniu do osób pryw atnych jak  i w stosunku do podmio
tów praw a publicznego. Wzór umowy zaw iera postanowienia 
rozwiązań alternatyw nych, w związku z czym należy przy 
posługiwaniu się nim  umieszczać te postanowienia, które 
można zastosować do konkretnego stosunku umownego. 
W szczególności odnosi się to  do niżej wyszczególnionych 
przypadków:

1) W § 1 określającym  przedm iot pracy zleconej należy 
podać w  pkt 1 treść stosunku um ownego stanowiącego 
zobowiązanie stron. O ile przedm iot zlecenia w ym aga 
podania w umowie sposobu w ykonania i jego oddania 
wzgl. jeżeli z charak te ru  pracy zleconej w ynika koniecz
ność w yjaśnienia, należy je  umieścić w  p k t 2 § 1 prze
w idującym  ew entualny załącznik w  przypadku koniecz
ności szczegółowego omówienia.

2) W § 3 wzoru umowy przy usta lan iu  w ynagrodzenia za 
w ykonanie zlecenia należy brać pod uw agę staw ki wzgl. 
w skaźniki stanow iące podstaw ę wyceny i ustalić w ar
tość zlecenia (pkt 1). W braku takich  staw ek  wzgl. 
wskaźników  należy wziąć za podstawę pracochłonność 
obliczoną w  godzinach przy czym w artość 1 godziny nie 
pow inna w  zasadzie przekraczać 19.— zł za godzinę p ra
cy. Każde zlecenie w inno być przyjęte i ocenione przez 
Komisję k tórej skład i ilość usta la  w  każdym  przypadku 
Zleceniodawca. O ile w  danej jednostce organizacyjnej 
jest Kom isja (np. R ada Techniczna, KOPI) k tóra może 
tego dokonać należy ją  w  um ow ie wymienić. W braku  
tak ie j Komisji K w alifikacyjnej Zleceniodawca obowią
zany jest ją  powołać.

3) Zlecenia, opiewające n a  sum y m niejsze albo wykony
w ane w  krótkim  okresie czasu w inny być realizowane 
w całości najpóźniej w  ciągu 30 dni od przyjęcia pracy 
(§ 4 ipkt. 1). W odniesieniu do zleceń w ym agających 
większej pracochłonności czy trudności przy dokonaniu 
ich oceny wzgl. ustaleniu  w ynagrodzenia obowiązują 
zasady podane w  § 4 pkt. 2 i w  § 5 wzoru umowy.

2. W razie potrzeby odstąpienia od poszczególnych rygorów 
um ownych w ym agana jest zgoda w łaściw ej jednostki nad
rzędnej Zleceniodawcy.

DYREKTOR DEPARTAMENTU Mgr inż. W. Kulesza

N r re j .....................
UMOWA

W d n iu ..................................................................  195.......  w ...............

(adres)
pomiędzy.....................................................................................................
zwanym  dalej Zleceniodawcą reprezentow anym  przez..............
   *)
dzialającym(ych) n a  p o d staw ie ..........................................................
 *)

| z jednej strony, a ....................................................................................
(adres)

zw anym  dalej Zleceniobiorcą, reprezentow anym  przez..............
  :    ...*)

działaj ącym(ych) n a  podstaw ie..............................................  •••••
   *)
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zaw arta  została um owa treści następującej:

§ 1

1. Zleceniodawca powierza, a  Zleceniobiorca zobowiązuje się 

do ...............................................................................................................

2. P racę powyższą należy wykonać zgodnie z,

stanowiącym(i) załącznik do niniejszej umowy*).

§ 2

1. Całość zlecenia, o którym  m ow a w  § 1, należy wykonać 

w  term inie do dn ia ..........................................................................

2. W term inach w ym ienionych w  załączniku do niniejszej

umowy w ykonane zostaną...............................................................

 *)

§ 3

1. Za w ykonanie zlecenia Zleceniobiorca otrzym a zryczałto

w aną kwotę zł  (słownie złotych............................... ).

2. S trony  usta la ją , że n a  w ykonanie zlecenia przew iduje się 
orien tacy jn ie..............  godzin pracy. Ilość godzin pracy fak 
tycznie zużytych na w ykonanie zlecenia ustali w iążąco dla 
stron  K om isja.................................................... pow ołana przez

w  term in ie .................. dni po w ykonaniu zlecenia.

W artość godzin pracy wynosi z ł..............................................*).

§ 4

1. W ynagrodzenie p ła tne będzie najpóźniej w  ciągu 30 dni 

po przyjęciu p ra c y ........................................................................ *).

2. Zleceniobiorca otrzym a w ynagrodzenie w  następujący 
sposób:
1) 25% sum y ustalonej w  § 3 w  ciągu 14 dni od daty  pod

pisania umowy,
2) 25% sumy ustalonej w  § 3 w  ciągu 14 dni po w ykona

niu całości zlecenia,
3) pozostałą należność w  ciągu 30 dn i od daty  przyjęcia 

pracy.

§ 5

K om isja................................................  dokonuje przyjęcia i u sta 
lenia w ynagrodzenia za w ykonanie zlecenia w  term inie do 
2 miesięcy po otrzym aniu pracy (części pracy) *).

§ 6

P rzy w ykonaniu zlecenia Zleceniobiorca obowiązany jest na 
żądanie Zleceniodawcy udzielić w yjaśnień oraz stosować się 
do w skazówek i  wytycznych w  zakresie otrzym anego zlecenia.

§ 7

Zleceniodawcy służy praw o w ykorzystania wykonanego zle
cenia w edług swego uznania, a  Zleceniobiorca zrzeka się 
wszelkich prac autorskich  z tego tytułu.

§ 8

Wszelkie zm iany i uzupełnienia niniejszej umowy w ym agają
zgody obu stron w yrażonej na piśmie.

§ 9

1. W przypadku nieprzyjęcia przez Komisję zlecenia z powo
du nienależytego w ykonania Zleceniobiorca obowiązany 
jest zwrócić pobrane na poczet w ynagrodzenia sumy.

2. W przypadku niew ykonania zlecenia w  określonym  term i
nie Zleceniodawca może odstąpić od umowy bez uprzed
niego w ezw ania i  udzielenia dodatkowego term inu  na jej 
wykonanie. W tym  przypadku Zleceniobiorca obowiązany 
jest zwrócić Zleceniodawcy otrzym ane na poczet w ynagro
dzenia sumy.

3. W przypadku niedotrzym ania ustalonego w  § 2 term inu 
z w iny Zleceniobiorcy, Zleceniobiorca obowiązany jest za
płacić karę um ow ną w  wysokości %  w artości zlecenia
za każdy dzień zwłoki nie licząc niedziel i świąt.

4. Zleceniobiorca w yraża zgodę, aby przewidziana w  ust. 3 
niniejszego § k ara  um ow na została potrącona z w ynagro
dzenia przewidzianego w niniejszej umowie.

§ 10

Umowę sporządzono w  dwóch jednobrzm iących egzem pla
rzach po jednym  dla każdej ze stron.

Zleceniobiorca Zleceniodawca

*) niepotrzebne skreślić

46. 

PISMO OKÓLNE Nr 41/KS

MINISTERSTWA BUDOWNICTWA PRZEMYSŁOWEGO 

CENTRALNA KSIĘGOWOŚĆ 

DEPARTAMENT ORGANIZACJI

z dn ia 12 m arca 1955 r.

w sprawie organizacyjnego podporządkowania głównych (star
szych) księgowych w  jednostkach organizacyjnych budowni

ctwa przemysłowego.

Wobec stw ierdzenia w  niektórych przedsiębiorstwach (zjed
noczeniach) i centralnych zarządach budow nictw a przem ysło
wego przypadków  niewłaściwego podporządkowania głów
nych (starszych) księgowych — C entralna Księgowość i De
partam en t O rganizacji — zgodnie z uchw ałą Rady M inistrów  i 
z dn ia 20 stycznia 1950 r. w  spraw ie praw  i obowiązków 
głównych (starszych) księgowych przedsiębiorstw  i zakładów 
uspołecznionych (Monitor Polski N r A-26, poz. 280) — wy
jaśnia, iż główni (starsi) księgowi podlegają bezpośrednio dy
rektorow i (kierownikowi) danej jednostki.

W tych jednostkach budow nictw a przemysłowego, w  k tó 
rych ustaw ienie organizacyjne głównych (starszych) księgo
wych jest sprzeczne z podanym i wyżej zasadami, należy je — 
najpóźniej do dnia 1 czerwca 1955 r. — odpowiednio zmienić.

DYREKTOR 
DEPARTAMENTU 

ORGANIZACJI 
T. Pientak 

Radca Ministra

DYREKTOR
CENTRALNEJ

KSIĘGOW OŚCI

S. Wojciechowski
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47.

PISMO OKÓLNE Nr 43/ZT

MINISTERSTWA BUDOWNICTWA PRZEMYSŁOWEGO 

ZARZĄD TECHNIKI

TE-2/13/2/55 

z dn ia 10 m arca 1955 r.

w sprawie stosowania „Tymczasowych norm zużycia podsta
wowych materiałów budowlano-montażowych** oraz wniesie

nia do tych norm poprawek i uzupełnień.

Dla celów lim itow ania i kontroli zużycia m ateriałów  jed
nostki w ykonaw stw a budowlano-m ontażowego M inisterstw a 
Budownictwa Przemysłowego zobowiązane są stosować nor
my zużycia m ateriałów  budowlanych, zaw arte w  w ydaw ni-

/
ctwach:

1) „Tymczasowe norm y zużycia podstawowych m ateriałów  
budowlanych — część I — M ateriały  dla robót ogólno- 
budowlanych** — wyd. P.W.G. — W arszawa 1954 r.,

2) „Tymczasowe norm y zużycia podstawowych m ateriałów  
budowlano-m ontażowych na budowie — część II — M a
teriały  pomocnicze do m ontażu konstrukcji stalowych** — 
wyd. j. w.,

3. „Tymczasowe norm y zużycia podstawowych m ateriałów  
budowlano-m ontażowych — część III  — Zużycie m ate
riałów  uszczelniających i izolacyjnych przy  w ykonyw a
niu rurociągów  instalacji przemysłowych** — wyd. j. w.

Normy te  zostały rozesłane do wszystkich jednostek orga
nizacyjnych w  1954 r.

Zarząd Techniki podaje, że do wyżej wym ienionych norm  
należy wprowadzić następujące popraw ki i uzupełnienia:

1. Do norm  wym ienionych wyżej w  pkt. 1:

1) zdanie „Betony, w  których ilości cem entu są  niższe od 
200 kg'm3, należy uważać za w ypełniające, a nie kon
strukcyjne — podane na str. 19 — należy skreślić i za
m iast tego napisać: „Betony konstrukcyjne zbrojone 
w  zasadzie nie pow inny zaw ierać cem entu m niej niż 
200 kg'm3 betonu. Betony o m niejszej zaw artości cem en
tu  niż 200 kg7m3 wolno stosować w  konstrukcjach nie 
narażonych na wpływ y zm iennych w arunków  atm osfe
rycznych, np. zam akanie, a następnie zamrożenie. Kon
strukcje betonowe i żelbetowe całkowicie zabezpieczone 
od wpływów atm osferycznych mogą zaw ierać i m niejszą 
ilość cem entu, zgodną jednak  z receptą lub danymi za
w artym i w  tablicach znajdujących się w  rozdz. 2.2. „Kon
strukcje betonowe**;

2) podane na str. 19 ubytki należy skreślić i zam iast tego 
napisać:

a) ubytki dla żwiru, pospółki, piasku i cem entu:

Rodzaj ubytku żiuir 
i pospółka

piasek cem ent

magazynowe 2% 2% 0,25%
pr/y  transporcie na plac 

budowy (do magaz.) 1% 2,5% 0,25%
przy rozładunku 0,5% 0,5% 0 1%
przy przeładunkach 1% 0,1%

b) ubytki dla m asy betonowej — l°/o (od zm ieszania 
składników  do ich wbudow ania);

3) w  związku z powyższym przykład użycia tablic w  za
kresie obliczania potrzebnej ilości betonu i składników  
do betonu, podany we w stępie do „Tymczasowych norm  
zużycia podstawowych m ateriałów  budowlanych** cz. I — 
str. 5 pkt. 1.7 — jest nieaktualny.

Odpowiednie przykłady są podane w  załączniku Nr 1 
do niniejszego pism a okólnego.

2. Do norm  w ym ienionych n a  w stepie n in ;ejszego p 'sm a 
okólnego w  pkt. 3: w  cz. III  na str. 8 tablice 81. Lp. 2 i 8.2. 
Lp. 2 — zaw :era ją  m ylne dane, tablice te  należy poprawić 
7godn;e z danym i, zaw artym i w  tabbcach stanow iących za
łącznik Nr 2 do niniejszego pism a okólnego.

3. Nie m ają  mocy obowiązującej techniczne norm y zużycia 
m ateriałów  podane w  książeczce „Tymczasowe norm y zuży
cia podstawowych m ateriałów  budowlanych** — wyd. Insty 
tu tu  Budownictwa M ieszkaniowego — W arszawa 1952 r., nie
zgodne z norm am i o których m owa w  ust. 1.

4. Zużycie stali do zbrojenia betonu pow inno być zgodne 
z ilością zbrojenia w ykazaną w  rysunkach roboczych.

Dla kontroli zużycia stali zbrojeniowej usta la  się następu
jące odpadki sta li prętow ej:

Przekroje stali
Odoadki w %'t

użytkowe pnieużytkowe

poniżej 5 mm 0,5 0,2
5 — 8 „ 0,8 0,3

10 -  12 „ 2,0 1,0
14 -  16 „ 3,0 1,5
18 — 20 „ 4,0 2,0
powyżej 5,0 2,5

Za odpadki sta li prętow ej należy rozumieć długość 0,50 — 
1.50 m przy prętach o średnicy do 25 m m  i 0.50 — 2 00 m  przy 
prętach o średnicy powyżej 25 mm. P rę ty  powyżej tych dłu
gości uw aża się za użytkowe typowe. P rę ty  o długości poniżej 
0,5 m  należy uważać jako  odpadki nie lżytkowe.

Odpadki użytkowe powinny zostać w budow ane na danej 
budowie, bądź to  w  natu ra lnej w ie lo śc i , bądź spaw ane lub 
łączone, zgodnie z obowiązującymi normam i.

Odpadki, o ile nie zostaną wbudowane, należy oddać do 
składnic C entrali Odpadków Użytkowych lub składnic złomu, 
zgodnie z obowiązującymi przepisam i.

5. P rzesta je  obowiązywać pismo okólne N r 12 M inister
stw a Budownictwa Przemysłowego — Zarząd Techniki z dnia 
18 listopada 1954 r. (Biuletyn M.B.Przem. N r 23, poz. 146).

V-DYREKTOR 
ZARZĄDU TECHNIKI Inż. Wl. Andrzejewski
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Załącznik N r 1 do pism a okólnego 
N r 43/ZT Min. Bud. Przem. — Zarzą
du Techniki z dnia 16 m arca 1955 r.

PRZYKŁAD UŻYCIA TABEL 

„Ilości materiałów do betonu" str. 20—27

Należy zaplanować ilość m ateriałów  potrzebną do w yko
nania 240 m 3 konstrukcji żelbetowej z betonu plastycznego 
o m arce R =  140 kg/cm2.

Do w ykonania 240 m 3 w /w  betonu przy kruszyw ie odpowia
dającym  II krzyw ej przesiewu oraz cem encie m ark i „250“ 
potrzebujem y:

240
cem entu —  X 2810 =  67440 kg 

10

piasku
240
10

240
10

X 6,78 =  162,72 t 

X 12,58 =  301,92 t

Dla w ykonania danej ilości konstrukcji betonowej 240 m3 
należy dostarczyć:

a) dla brygady:

dopuszczalne ubytki — l°/o m asy betonowej,

cem entu — 67440 +  67440 !X l°/o =  68114 kg
piasku — 162,72 +  162,72 !X 1%> =  164,35 t
żw iru — 301,92 +  301,92 X l°/o =  304,94 t

b) dla obiektu:

dopuszczalne ubytki: l°/o m asy betonowej +  ubytki 
magazynowe — 2% piasku — 2%> żw iru i 0,25°/» cementu.

Łącznie ubytki: cem entu l,25“/o, piasku 3°/o, żw iru 3%>. 

Ilość składników :

cem entu — 67440 +  67440 X l,25°/o =  68283 kg
piasku — 162,72 +  162,72 IX 3%> =  167,60 t
żw iru — 301,92 +  301,92 X 3%> =  311,00 t

Załącznik Nr 2 do pisma okólnego 
Nr 43/ZT Min. Bud. Przem. — Zarzą
du Techniki z dnia 16 m arca 1955 r.

8.1. Norma potrzebnej ilości drewna na odeskowanie 1 mb wykopu dla ułożenia przewodów wodociągowych przy śred
niej głębokości wykopu 2,0 m i pełnym odeskowaniu ścian (łącznie z przykryciem odeskowanego wykopu).

S r e d u i c a  p r z e w o d u m m

Lp
Nazuia Jedn.

miara

40 50 80 100 ! 150 200 250 300
materiału Szerokość wpkopu w metrach

0,70 0,70 0,70 0,75 0,80 0,85 0,90 1,00
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11

1. Bale sosnowe 50 mm m3 0,29 0,29 0,29 0,29 0,30 0,30 0.30 0,30

2. Okrąglaki sosnowe 0  16 cm tu3 0,04 0,04 0,04 0,04 0,045 0,045 0,05 0,06

3. Żelazo okrągłe kg 1,1 1.1 1.1 1,2 1,2 1,2 1,3 1,3

ciąg dalszy tablicy 8.1

S r e d n i c a  p r z e w o d u m m

Lp. Nazwa Jedn. 350 400 500 600 700 800 900 1000
materiału miara Szerokość wpkopu w metrach

1,10 1,20 1.35 1,45 1,60 | 1,75 1,85 2,00
12 ! 13 14 | 15 16 17 18 19

1. Bale sosnowe 50 nim m! 0,31 0,31 0,32 0,32 0,33 0,33 0,35 0,35

2. O krąglaki sosnowe 0  16—18 cm m:i 0,07 0,08 0,09 0,10 0,12 0,14 0,15 0,16

3. Żelazo okrągłe kg 1,3 1,4 1,4 1,4 1,5 1,5 

_________ 1_________

1.5 1,5
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Ciąg dalszy załącznika N r 2

8.2. Norma potrzebnej ilości drewna na odeskowanie 1 m b/l m głębokości wykopu dia ułożenia przewodów kanalizacyj
nych, przy pełnym odeskowaniu ścian

S r e d n i c a  p r z e w o c u w m m

Lp. Nazwa Jedn. 100 — 150|200 -  25<»j300 -  400 500 — 60o| 700 800 900 1C00
m ateriału miary Szerokość wykopu w metrach

0,80 0,90 1,20 1.45 1,60 1,80 1,85 2,10
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 H

1. Bale sosnowe 50 mm m5 0,15 0,15 0,16 0,16 0,17 0,17 0,18 0,19

2. O krąglaki sosnowe 0  16—18 cm m3 0,02 0,03 0,04 0,05 0,055 0,060 0,065 0,07

3. Żelazo okrągłe kg 0,8 0,8 0,9 0,9 1,1 1,1 1,2 1,2

Uwaga: Elem enty odeskowania z bali stanow ią przedm iot inw entaryzow anego sprzętu usługowego, pow inny być odpo
wiednio okute i zaimpregnowane.
P rzy zastosowaniu innego przekroju lub grubości elementów, jak  podano w  tabelach, zużycie drew na należy 
odpowiednio przeliczyć.

48.
PISMO OKOLNE Nr 44/ZT

MINISTERSTWA BUDOWNICTWA PRZEMYSŁOWEGO 
ZARZĄD TECHNIKI

TE/5-17-3/55 r.

z dn ia 16 m arca 1955 r.

w sprawie stosowania żużla granulowanego na izolacje 
cieplochronne i do zapraw.

W celu rozszerzenia w ykorzystania żużla granulow anego 
w budow nictw ie przemysłowym podaje się do  wiadomości 
i stosowania:

a) „Tymczasową instrukcję stosowania m ieszanek żużla 
granulow anego do izolacji cieplochronnej“ (zał. N r 1),

b) „W ytyczne stosowania żużla granulow anego do zapraw  
m urarsk ich  i tynkarskich*- (zał. N r 2).

V-DYREKTOR 
Za r z ą d u  TECHNIKI Mgr inż. s t . Hojarczyk

Załącznik N r 1 do pism a okólnego 
Nr 44/ZT M inisterstw a Budownictwa 
Przemysłowego — Zarządu Techniki 

z dnia 16 m arca 1955 r.

TYMCZASOWA INSTRUKCJA

stosowania mieszanek żużla granulowanego do izolacji 
ciepłochronnej.

1. Wstęp.
1.1. Przedm iot instrukcji.
Przedm iotem  instrukcji są zasady projektow ania i wyko

nyw ania w arstw  izolacji cieplnej z m ieszanek żużla granulo
wanego i odpowiedniego spoiw a mineralnego.

*•2. Cel instrukcji,

Celem instrukcji jest obniżenie kosztów budow nictw a przez 
zastosowanie tanich m ateriałów  ciepłochronnych.

1.3. Zakres stosowania instrukcji.
Instrukcja  jest przeznaczona dla w szystkich jednostek pro

jektodawczych i wykonawczych budownictwa.

1.4. Zakres stosowania m ieszanek z żużla.
Instrukcja  przew iduje stosowanie m ieszanek żużla granulo

w anego ze spoiwem do ocieplenia połaci dachowych żelbeto
wych, staloceram icznych i ceram icznych nad pomieszczeniami
0 wilgotności do 60°/o.

2. Materiały.

2.1. Żużel granulowany.

2.1.1. Produkcja.
Żużel w ielkop;ecowy granulow any jest produktem  ubocz

nym, pow stającym  przy w y tap !aniu surów ki w  w ielkich pie
cach. S tru k tu rę  porow atą otrzym uje przy szybkim  studzeniu 
znaczną ilością wody.

2.1.2. Właściwości.
Żużel posiada barw ę jasnokrem ow ą do jasnobrunatnej. uziar- 

niem e do 10 mm. ciężar objętościowy (wg PN/B.-03404) 600 kg/m 3
1 w spółczynm k przewodności cieplnej X  —  0,15 kcal/mh°C 
w stanie suchym.

Podobnie jak  przew iduje norm a RN'53-MBFrzem.-00012 na 
w lelkop!ecowy żużel pumeksowy, żużel granulow any nie po- 
w :m en zaw ;erać żadnych zanieczyszczeń mechanicznych. Za
w artość Benku w apnia (CaO) me pow inna przekraczać 50n/o 
ciężaru żużla. s!arczanów  rozpuszczalnych w  wodzie w  prze
liczeniu na SOi me powinno być w :ecej niż O^/o, a  siarki 
całkow itej (jako S) nie w ięcej niż 2°/o.

Wieksze ilości siark i w pływ ają szkodliwie na jakość żużla 
i przy zawilgoceniu m ogą powodować korozję s ta li zbrojenio
wej w konstrukcji dachowej.

2.1.3. Składow anie żużla.
Żużel w  zasadzie może być składow any n a  otw artym  placu; 

z uwagi jednak  na zm ieniającą się w  tym  przypadku zaw ar
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tość wody, konieczne je st częste pobieranie próbek i ustalenie 
ich wilgotności wg p. 2.1.4.

2.1.4. B adanie techniczne.
Badania techniczne laboratoryjne obejm ują ocenę m ateriału  

zarówno pod względem fizycznym jak  i chemicznym wg 
RN-53/MBPrzem.-00012.

Na budowie powinno być dokonyw ane spraw dzanie ciężaru 
objętościowego oraz wilgotności żużla.

Ciężar objętościowy określa się na próbce objętości 1 dcm^ 
(litr) przy luźnym  nasypaniu żużla pobranego z m iejsca sk ła
dowania.

W ilgotność oznacza się na 3 próbkach po 100 gr, pobranych 
z różnych m iejsc partii żużla przewidzianego do w yrobienia 
w  ciągu 1—2 dni. P róbki waży się dokładnie: 1) zaraz po po
braniu  i 2) po wysuszeniu, a następnie określa się wilgotność 
ze wzoru:

Gi — Gow = — — X  100$
Go

gdzie W =  wilgotność żużla
G j =  ciężar żużla w ilgotnego w  kg 
Go =  ciężar żużla wysuszonego w  kg

2.2. Spoiwa.

W charak terze spoiw a do m ieszanin żużlowych stosuje się 
cem ent portlandzki lub budow lany m ark i „250“ lub w apno 
hydratyzow ane. Może być również używ any i cem ent m ark i 
„150“ pod w arunkiem  takiego doboru składników, aby w y
trzym ałość na ściskanie w arstw y cementowo-żużlowej nie 
była po 28 dniach m niejsza od 5 kG/cm-.

3. Projektowanie grubości warstwy izolacyjnej.

Do projektow ania grubości w arstw y ocieplającej na dachu 
można przyjm ować w spółczynnik przewodności cieplnej za
praw y cem entowo- i wapienno-żużlowej X  =  0,25 kcal/mh°C 
i ciężar objętościowy 750 -f- 800 kg/m-4.

G rubość w arstw y izolacyjnej nie powinna być m niejsza niż 
5 cm i w iększa niż 15 cm.

4. Wykonywanie izolacji cieplnej.

4.1. Z apraw a cementowo-żużlowa.

4.1.1. Skład mieszaniny'.
N ajw łaściwszym  stosunkiem  ciężarowym składników  w m ie

szance jest proporcja 1 : 4 (cement : żużel) przy ilości wody 
wynoszącej 45—50°/o w  odniesieniu do ciężaru żużla w  stanie 
suchym. Rzeczywistą ilość wody, jaka  m usi być dodana do 
m ieszanki, określa się jako różnicę m iędzy w ym aganą ilością 
(45—50%) a zaw artością wody w  żużlu, k tórą usta la  się wg 
p. 2.1.4. (Jeżeli np. w ilgotność żużla wynosi 30%, to  trzeba do 
m ieszanki dodać ty lko 15—20% wody).

P rzy zaw artości wody poniżej 40% m asa nie jest związana 
w  całości, przy ilości w ody powyżej 50% cem ent jest sp łuki
w any z ziarn żużla i tw orzy cienką powłokę na dole w arstw y 
izolacyjnej.

4.1.2. Przygotow anie mieszaniny.
Przygotow anie zapraw y cementowo-żużlowej odbywa się 

ręcznie przez m ieszanie wyszczególnionych w  p. 4.1.1. ilości 
cem entu i wody, a następnie zarobienie odmierzonej ilości 
żużla w spom nianym  rzadkim  rozczynem cementowym.

K onsystencja m ieszaniny przy stosunku podanym  w  p. 4.1.1. 
jest w ilgotno-sypka (nie plastyczna).

4.1.3. U kładanie w arstw y cieplnej.
M ieszankę przygotowaną wg p. 4.1.2. układa się na połaci 

dachowej zagęszczając ją  za pomocą lekkiego ub ijaka z deski. 
Chodzenie podczas uk ładania w arstw y izolacyjnej odbyw a się 
po deskach, leżących na je j powierzchni. Bezpośrednio po wy
rów naniu w arstw y cementowo-żużlowej uk łada się na niej 
gładź grub. 10—15 m m  z zapraw y cem entowej 1 :3. W spom
n ianą gładź należy zaraz po stężeniu (1—2 dni) zagruntować 
roztw orem  asfaltow ym  (50% asfaltu  +  50% rozpuszczalnika), 
a  następnie pokryć 2 w arstw am i papy asfaltow ej na lepiku 
asfaltowym.

U kładanie i pokryw anie papą w arstw y term icznej powinno 
się odbywać pasam i szerokości 8—15 m  w  poprzek hali tak, 
aby  woda opadowa nie mogła zawilgocić izolacji cieplnej. Po
zostaw ienie w arstw y term icznej bez ochrony wodoszczelnej 
może spowodować nadm ierne jej nawilżenie podczas opadów 
atm osferycznych i  pow ażną u tra tę  właściwości izolacyjnych. 
Z tych sam ych powodów n ie jest uzasadnione układanie m ie
szanki w  stan ie pow ietrzno-suchym  z późniejszym doprow a
dzeniem  wilgości w  ilości trudnej do skontrolow ania podczas 
polew ania gładzi cem entowej wodą.

4.2. Z apraw a wapienno-żużlowa.

4.2.1. Skład mieszaniny.
Najwłaściwszym stosunkiem  ciężarowym składników  w m ie 

szance jest 1 : 4 (wapno hydratyzow ane : żużel) przy ilości 
wody rów nej 45—50% w odniesieniu do ciężaru żużla w s ta 
nie suchym. Rzeczywistą ilość wody dodaw anej do m asy żużla 
określa się analogicznie jak  w  p. 4.1.1. i 2.1.4.

4.2.2. Przygotow anie zaprawy.
Przygotow anie zapraw y wapienno-żużlowej odbyw a się 

przez zm ieszanie określonych W p. 4.2.1. ilości w apna i wody, 
a  następnie zarobienie odm ierzonej ilości żużla m lekiem  w a
piennym  uprzednio przygotowanym.

4.2.3. U kładanie w arstw y cieplnej.
M ieszankę przygotow aną wg p. 4.2.2. układa się na połaci 

dachowej, jak  opisano w  p. 4.1.3.
G ładź cem entow ą grub. 10—15 mm  należy układać dopiero 

po stw ardnieniu  w arstw y wapienno-żużlowej, tj. po 5—10 
dniach w  celu um ożliw ienia zw iązania w apna na całej gru
bości.

M ieszanki żużlowe nie mogą ulec dodatkowem u zawilgoce
n iu  w  trakc ie  uk ładan ia ze względu na trudności pozbycia się 
nadm iaru  w ody w  okresie późniejszym.

Dlatego m ieszanki te  pow inny być układane na ogół w okre
sie dni pogodnych, a w  przypadku opadów atm osferycznych 
pow inny być przed nim i zabezpieczone.

Załącznik N r 2 do pism a okólnego 
N r 44/ZT M inisterstw a Budownictwa 
Przemysłowego — Zarządu Techniki 

z dn ia 16 m arca 1955 r.

WYTYCZNE STOSOWANIA ŻUŻLA GRANULOWANEGO 

do zapraw murarskich i tynkarskich

Celowe jest użycie żużla granulow anego zam iast piasku 
rzecznego (lub czystego kopalnianego) do zapraw  m urarskich  
i tynkarskich, przede w szystkim  w  rejonach w  których b rak  
piasku.

S tosuje się następujące m ieszanki (zaprawy).
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1. Zaprawy wapienne

a) bez piasku

1 cz. obj. w apna gaszonego +  2 do 4 cz. obj. żużla g ranu
lowanego.

b) z piaskiem :

1,5 cz. obj. w apna gasz. +  2 cz. obj. żużla granul. +  3 
cz. obj. piasku

I cz. obj. w apna gasz. +  2 cz. obj. żużla granul. +  1 cz. 
obj. piasku.

1 cz. obj. w apna gasz. 4- 1,25 cz. obj. żużla granul. + 
+ 0,25 cz. obj. piasku.

2. Zaprawy cementowo-wapienne.

a) bez piasku

1 cz. obj. cem entu +  2 cz. obj. w apna +  6 do 8 cz. obj. 
żużla granulowanego

b) z piaskiem

1 cz. obj. cem entu +  1 cz. obj. w apna +  4 cz. obj. żużla 
granulow anego +  3 cz. obj. piasku

3. Zaprawy cementowe

1 cz. obj. cem entu +  2 cz. obj. żużla granul. +  1 cz. obj. 
piasku.

Zapraw y z żużla granulow anego m ają w ystarczającą w y
trzymałość, dobre właściwości term iczne, a ich wyższa poro
watość um ożliwia „oddychanie" budowli.

i

49.

PISMO OKÓLNE NR 47/ZT

MINISTERSTWA BUDOWNICTWA PRZEMYSŁOWEGO 

ZARZĄD TECHNIKI
I

z dnia 15 m arca 1955 r. 

w sprawie kontroli robót spawalniczych.
1 I}

W celu zabezpieczenia w łaściwej jakości robót spaw alni
czych w prow adza się tymczasowe instrukcje kontroli robót 
spawalniczych w zakresie:

1) konstrukcji stalow ych budowlanych (zał. Nr 1).

2) zbiorników  i rurociągów  (zał N r 2),

3) pancerzy w ielkich pieców (zał N r 3).

Jednocześnie podaje się w ykaz norm, przepisów i  piśm ien
nictw a technicznego w  zakresie spaw ania (zał. N r 4), k tóre do 
czasu w ydania w arunków  technicznych spaw ania są podsta
wą oceny wyników  kontroli.

Uwagi dotyczące instrukcji, o których wyżej mowa, zjed
noczenia (przedsiębiorstwa) powinny przesłać do nadzorują
cych je C.Z.-ów w  term inie do dnia 30 października 1955 r., 
a C.Z.-y — po przeanalizow aniu — do Zarządu Techniki w  te r
m inie do dnia 30 listopada 1955 r.

V-DYREKTOR
ZARZĄDU TECHNIKI

Mgr inż. St. Hojarczyk

Załącznik Nr 1 do pism a okólnego 
Nr 47/ZT M inisterstw a Budownictwa 
Przemysłowego z dnia 15 m arca 1955.

TYMCZASOWA INSTRUKCJA

kontroli robót spawalniczych w  zakresie konstrukcji 
stalowych budowlanych

1. Zakres Instrukcji.

Instrukcja  niniejsza obejm uje kontrolę robót spawalniczych 
wykonyw anych w  w arsztatach i na m ontażu przy pomocy 
ręcznego spaw ania łukowego lub gazowego.

2. Kontrola spawania.

2.1. Każdy zakład (przedsiębiorstwo) w ykonujący spaw a
nie konstrukcji budowlanych powinien prowadzić kontrolę 
spawania.

2.2. Obowiązki kontroli spawalniczej.

Do obowiązków kontroli prac spawalniczych należy:
a) zaznajom ienie się z dokum entacją dotyczącą p rac spa

walniczych przed przystąpieniem  przedsiębiorstw a do 
produkcji,

b) kontrola właściwego prowadzenia dziennika spawania,
c) kontrola upraw nień spawaczy,
d) kontrola zgodności z projektem  zastosowanych m ateria 

łów podstawowych oraz dodatkowych przeznaczonych 
do spawania,

e) kontrola przygotow ania konstrukcji do spawania,
f) kontrola w  czasie spawania,
g) kontro la złącz i konstrukcji po spawaniu,
h) odbiór konstrukcji z ram ienia kontroli technicznej za

kładu (przedsiębiorstwa).
i) współdziałanie w  stałym  podnoszeniu jakości złącz spa

w anych i udoskonalaniu produkcji.

3. Tok postępowania.

K ontroler powinien czuwać zgodnie z niniejszą instrukcją 
nad właściwym  w ykonaniem  konstrukcji zachowując przy 
tym  następujący tok postępowania:

a) w  przypadku zauw ażenia w konstrukcji jakichkolw iek 
usterek  lub błędów kontroler zobowiązany jest do za
w iadom ienia o tym  kierow nika spawalni, w arsztatu  lub 
montażu,

b) równocześnie pow inien zaznaczyć w yraźnie n a  kon
strukcji blednie w ykonane m iejsca przy pomocy sym 
boli podanych w  projekcie norm y RN/-53/MPM — 21008,

c) sposób usunięcia błędów pow inien być ustalony przez 
kontrolera, a w  poważniejszych przypadkach przez kie
row nika robót.

d) jeśli niedociągnięcia i błędy nie zostaną usunięte przez 
k ierow nika robót, k ierow nik  kontroli powinien wpisać 
o tym  uw agę do dziennika spaw ania i sporządzić no
ta tkę  w  protokóle odbioru konstrukcji,

e) w  poważnych przypadkach kontro ler może zażądać od 
kierow nictw a robót w strzym ania w ykonyw ania dalszych 
prac spawalniczych aż do m om entu usunięcia błędów.

4. Kontrola przed spawaniem.

4.1. Kontrola dokumentacji.
Przed przystąpieniem  zakładu (przedsiębiorstwa) do robót 

spawalniczych kontrolerzy zobowiązani są do zaznajom ienia
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się z dokum entacją techniczną, przy czym powinni zwrócić i 
uwagę:

a) na rysunki konstrukcyjne i wykonawcze, aby poznać 
dokładnie konstrukcję ze szczególnym uwzględnieniem  
złącz spawanych,

b) zaznajom ić się dokładnie z planem  technologicznym spa
w ania,

c) zaznajom ić się szczegółowo z w arunkam i w ykonania 
i odbioru konstrukcji o ile zostały podane w  dokum en
tacji technicznej lub zamówieniu.

W razie spostrzeżenia w  dokum entacji jakichkolw iek uste
rek lub niejasności kontro ler pow inien omówić je bezpośred
nio z kierow nictw em  robót.

4.2. Dziennik spawania.

K ontroler powinien spraw dzić, czy został założony dziennik 
spaw ania i czy zapisy są w  nim  prowadzone właściwie.

4.3. Kontrola kwalifikacji spawaczy.

Przed rozpoczęciem robót spawalniczych kontro ler powinien 
sprawdzić:

a) czy spawacze poriadają odpowiednie kw alifikacje upraw 
niające ich do pracy w  zawodzie spawacza w  wykony
w anym  zakresie prac, (wg okólnika N r 18 M inisterstw a 
Budow nictw a Przem ysłowego z 7.4.1954 r.),

b) czy spawacze m ają  ak tualne książki spawacza,
c) czy badania okresowe spawaczy nie są przeterm inow ane,
d) czy spawacze m ają  przydzielone znaki spawacza.

Spawacze nie spełniający powyższych w arunków  nie po
w inni być dopuszczeni do w ykonyw ania robót spawalniczych.

4.4. Kontrola wyposażenia zakładu.

K ontroler spawalniczy pow inien sprawdzić, czy urządzenia 
spawalnicze zakładu są w  odpowiednim  stan ie  do wykony
w ania konstrukcji.

4.5. Kontrola materiałów.

4.5.1. K ontrola m ateriałów  podstawowych.

Do obowiązku kontro lera należy stw ierdzenie, czy m ateriał 
przeznaczony na konstrukcje spaw ane odpow iada w arunkom  
podanym w  projekcie, a w  szczególności:

a) czy gatunek m ateria łu  jest zgodny z podanym  w  projek
cie (w/g św iadectw a odbioru m ateriału),

b) czy w ym iary  poprzeczne m ateria łu  odpow iadają doku
m entacji,

c) czy w ady m ateria łu , jak  pęknięcia, za w alcow ania itp. 
nie przekraczają dopuszczalnych odchyleń,

d) czy są św iadectw a odbioru m ateria łu  oraz czy num ery 
i znaki w ybite na m ateria le  odpow iadają tym  św ia
dectwom,

e) czy sa św iadectw a, że m ateria ł m a gw arantow aną spa- 
walność lub. że przeprow adzono próby SDawalności; je
śli nie — badania powinny być przeprowadzone przez 
laboratorium  n a  zlecenie k ierow nika w arsztatu  lub m on
tażu,

f) ponadto d la konstrukcji obciążonych dynam icznie — 
czy m ateria ł na płyty kontrolne jest z tego samego g a
tunku  s ta li i te j sam ej grubości, co m ateria ł na kon
strukcję.

4.5.2. K ontrola m ateriałów  dodatkowych.

Do obowiązków kontroli należy sprawdzenie:

a) czy m ark i elektrod oraz drutów  stosowanych przez spa
waczy zgadzają się z w ym aganiam i pro jek tu  i są dosto
sow ane do spawanych stali,

b) czy elektrody są suche i czy m ają otulinę nieuszkodzoną,
c) czy pow ierzchnia drutów  jest w olna od rdzy, zgorzeliny, 

tłuszczu i innych zanieczyszczeń,
d) ponadto d la konstrukcji obciążonych dynam icznie — czy 

są  św iadectw a odbioru elektrod (lub drutów ) i czy nu
m ery i znaki umieszczone na opakow aniach spoiwa są 
zgodne z tymi świadectwam i.

4.6. Kontrola stanowiska spawacza.

K ontroler powinien spraw dzać wyrywkowo:

a) czy w ytw ornice acetylenowe są należycie utrzym ane, 
ustaw ione w  odpowiednim  miejscu i czy są praw idłow o 
prowadzone,

b) czy bu tle z tlenem  lub z rozpuszczonym acetylenem  są 
należycie umocowane w łaściw ie ')  połączone,

c) czy spawalnice są w  należytym  stanie,
d) czy przewody elektryczne od spaw alnicy są właściwie 

połączone i czy izolacja przewodów oraz uchw ytów  jest 
w  dobrym  stanie,

e) czy elektroda jest połączona z w łaściw ym  biegunem ,
f) czy wyposażenie w  sprzęt spawalniczy jest kom pletne 

i w  odpowiednim  stanie,
g) czy stanow isko snawacza jest nateżvc’'e  oddzielone za

słonam i i czy jest dostatecznie oświetlone,
h) czy tem peratu ra  nie jest za niska,
i) czy stanow isko spawacza jest zabezpieczone od prze

ciągów,
k) czy pomieszczenie jest dostatecznie wentylowane.

4. 7. Kontrola przygotowania materiału.

K ontroler pow inien spraw dzać:

a) czy w ycinanie odcinków b 'ach  z arkuszy przeprow adza
ne jest zgodnie z ustalonym  planem  fabrykacyjnym ,

b) czy ukosowanie brzegów jest w ykonyw ane zgodnie 
z przyjętą technologią,

c) czy kształty  ukosow am a brzegów sa zgodne z rysunkiem  
lub przy M ą  technologią, a t>ow!erzrhnia ukosow ania 
dostatecznie gładka, bez zadziorów itp.,

d) czy powierzchnie brzegów ukosowanveh do spaw ania 
nie w ykazują niedopuszczalnych w ad m ateriałow ych np. 
rozw arstw ień,

e) czy w vm !arv  przygotowanego do spaw ania e 'em entu  są 
z g o d n e  z rysunkiem  przy uw zględnieniu dopuszczalnych 
odchyleń.

4.8. Kontrola składania części przed spawaniem.

K ontroler powinien spraw dzać:

a) czy sk ladan!e i dooasowywanie części odbvwa s ;ę przy 
zastosow an;u przeznaczonych do tego przyrządów,

b) czy po zlożen5u części do sosw ania w ym iary  row ka oraz 
rozw arc!e gardzieli sa zgodne z rysunkiem  lub przyjętą 
technologią i czy ew entualne przesunięcie kraw ędzi nie 
przekracza dozwolonych granic,

i) Słowa „właściwie, należycie, odpowiednio" odnoszą się 
do pojęć omówionych w  przepisach, instrukcjach, literaturze 
lub danych z praktyki.
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c) czy w  razie niejednakow ej grubości części łączonych, , 
różnica tych grubości jest utrzym ana w  ram ach dozwo- : 
lonych lub też, gdy przew idziane jest łagodne przejście j 
od większej do zm niejszonej grubości — czy długość j  
tego przejścia je s t zgodna z rysunkiem ,

d) ozy części łączone są odpowiednio ustaw ione w przyrzą
dzie do spawania, czy jest zapewniony łatw y dostęp do 
w ykonyw ania spoin oraz czy ustaw ienie części umożli
w ia w ykonanie spaw ania w wyznaczonej pozycji,

e) czy brzegi części łączonych są na odpowiedniej szeroko
ści oczyszczone ze zgorzeliny, rdzy, tłuszczu itp.,

i )  czy spoiny sczepne zakładane są przez tego samego spa
wacza, k tóry  będzie w ykonyw ał spaw anie (lub przez spa
wacza co najm niej te j sam ej kategorii), czy stosowane 
jest tak ie sam o spoiwo, jakim  będzie spaw ane złącze, 
czy rozmieszczenie punktów  sczepnych jest zgodne z in
strukcją wykonawczą,

g) czy spoiny sczepne po ich w ykonaniu zostały dokładnie 
oczyszczone z żużla i czy nie w ykazują pęknięć,

h) czy popękane spoiny sczepne zostały usunięte,
i) czy konstrukcja posiada dostateczne w stępne odkształ- j 

cenią (ze względu n a  skurcz spawalniczy), o  ile to  było j 
przewidziane w  ustalonej technologii dla spawanego ele
m entu,

j) ponadto dla konstrukcji obciążonych dynam icznie — czy 
na  przedłużeniu row ka spoiny złącz doczołowych głów 
nych elem entów  nośnych poddanych rozciąganiu przy
czepiono odcinki płyty kontrolnej o w ym iarach 125 X 
X 350 m m  i grubości takiej sam ej, jak  grubość spaw a- j  

nych elementów, czy row ek w  płycie kontrolnej leży na j  

przedłużeniu row ka elem entu konstrukcyjnego i czy ma 
taki sam  kształt i czy na każdego spawacza, w ykonują
cego nośne połączenia w  elem entach rozciąganych, przy
pada jedna płyta kontrolna na każde w ykonyw ane przez 
niego 5 złącz,

k) czy spaw anie płyt kontrolnych jest w ykonane z zacho
w aniem  technologii stosowanej przy spaw aniu elem entu 
konstrukcyjnego.

5. Czynności kontro lera podczas spawania.

5.1. Nadzór wyrywkowy. K ontroler powinien spraw dzać 

wyrywkowo:
a) czy spawacz w ykonuje spaw anie w  pozycji zgodnej 

z ustaloną technologią spawania,
b) czy stosowana przez spawacza technika spaw ania (układ 

ściegów, rozkład odcinków, napiecie i nateżenie prądu, 
prowadzenie elektrody lub pałeczki i t p ) jest praw idłow a 
i zgodna z ustaloną technologią spaw ania,

c) czy spawacz stosuje w łaściw y rodzaj i średnice spoiwa, 
czy poza tym  spawacz gazowy używa właściwego nu
m eru palnika i końcówki oraz czy m a odpowiednio w y
regulow any płomień,

d) czy pierw sza w arstw a spoiny w ykazuje zupełny przetop 
i czy nie u jaw nia pęknięć,

e) czy przed położeniem każdego następnego ściegu po
przedni ścieg został dokładnie oczyszczony z żużla i od
prysków. czy nie u jaw nia on w ad spaw ania, jak  pęknię
cia, niewypełnione k ra te ry  lub w ady powierzchniowe 
i czy w adliw e m iejsca n ie  w ym agają wycięcia i zapawa- 
n ia na nowo,

f) czy wycięcie row ka do podpaw ania zostało w ykonane 
praw idłow o i zgodnie z rysunkiem  lub ustaloną techno
logią i czy rowek do podpaw ania nie w ykazuje wad.

g) czy w czasie spaw ania brzegi row ka spoiny nie w ykazu
ją  rozw arstw ień lub innych znacznych wad m ateriało
wych,

h) jeżeli przewidziane jest przekuw anie w arstw  spoiny, to 
czy jest ono przeprowadzone w  należyty sposób i przy 
odpowiedniej tem peraturze spoiny,

i) czy po ukończeniu spaw ania powierzchnia spoiny zo
stała należycie oczyszczona i czy nie w ykazuje w ad spa
w ania wym agających popraw ek (np dziury powierzch
niowe, niew ypełnione kratery , niedopuszczalne podto- 
pienie itp.),

k) czy są przestrzegane przepisy ogólne i instrukcje zakła
dowe bezpieczeństwa i higieny pracy,

1) czy spawacz nie zajarza łuku n a  powierzchni konstruk
cji poza spoiną, 

m) czy spawacz nie przymocowuje elem entów  m ontażo
wych do konstrukcji w  m iejscach nie przewidzianych 
na to w projekcie, 

n) czy spawacz nie uk łada stopiwa na powierzchni ele
m entów konstrukcyjnych.

5.2. Nadzór stały

K ontroler powinien każdorazowo:

a) zbadać zgłoszone przez spawacza lub kierownictwo 
w arsztatu  ujaw nione w ady spaw ania, zdecydować spo
sób napraw y i obejrzeć złącze po wycięciu wyznaczonego 
odcinka spoiny,

b) sprawdzić, czy wyznaczone popraw ki zostały należycie 
wykonane,

c) sprawdzić, czy elem enty spaw ane są oznaczone znakiem  
spawacza w sposób trw ały, 2)

d) sprawdzić, czy tem peratura otoczenia nie jest niższa od 
dopuszczalnej dla spaw ania danego gatunku sta li i typu 
konstrukcji,

e) sprawdzić, czy w czasie spaw ania w niskich tem pera
turach  stosuje się w łaściwe środki ochronne (osłony, 
podgrzewania itp.),

f) sprawdzić, czy w  czasie spaw ania są stosowane odpo
w iednie środki zabezpieczające spoinę od deszczu i śnie
gu (wilgoci),

g) sprawdzić, czy stan  pogody jest odnotowywany w  dzien
niku spawania.

5.3. Obserwacja technologii spawania.

K ontroler pow inien stale obserwować, czy przyjęta tech
nologia spaw ania nie spraw ia trudności w  praktycznym  za
stosowaniu i czy daie dobre wyniki. Poczynione obserw acje 
i w nioski uspraw niające kontroler pow inien przedstaw ić kie
rownikowi zakładu.

5.4. Nadzór konstrukcji obciążonych dynamicznie.

Poza obowiązkam i wym ienionym i w  p. 5.1. 5.2 i 5.3, kon
tro ler powinien:

a) sprawdzać, czy ściegi w  płycie kontrolnej są  w ykonane 
jednocześnie i n ieprzerw anie w raz z ostatnim  odcinkiem 
spoiny w  złączu konstrukcji,

2) Dla elem entów  w ykonyw anych w  całości przez iednego 
spawacza w vstarcza jeden znak. O ile spaw anie elem entu 
w ykonuje k 'lk u  spawaczy stawm sie znaki na początku i koń
cu spoiny w ykonanej przez każdeao z nich. abv można było 
stw ierdzić, kto w ykonał spoiny. Obowiązek znakow ania nie 
dotyczy spoin drugorzędnych, każdorazowo ustalanych z k ie
rownictw em  robót



b) spraw dzić czy płyty kontrolne zostały oznaczone trw ale 
znakiem  spawacza, num erem  lub znakiem  rozpoznaw
czym elem entu konstrukcyjnego,

c) wybić na każdej płycie kontrolnej znak kontroli spaw al
niczej,

5.5. Badanie dorywcze spawaczy. Jeżeli kontro ler stw ier
dzi nieum iejętną lub niedbałą pracę spawacza, to może zażą
dać poddania go badaniu dorywczemu. B adanie to  powinno 
być przeprow adzone pod nadzorem  kontrolera.

B adanie dorywcze spawacza obejm uje:
a) spaw anie płyty próbnej z tego samego m ateria łu  i przy 

zastosowaniu tak iej sam ej technologii oraz pozycji spa
w ania. jak ie  m iały być stosowane przy zakw estionow a
nej przez kontro lera pracy spawacza,

b) w ykonanie jednej próby łam ania złącza wg projektu 
PN/M 69770 i dwóch prób zginania złącza z rozciąganiem 
lica spoiny (proiekt PN/M-69720) n a  próbkach pobra
nych z płyty próbnej.

P róbę łam ania uw aża sie za zadow alająca, jeżeli przy oglę
dzinach pow ierzchni w ytraw ionych oraz przełomu stw ierdzo
no:

a) nieobecność pęknięć oraz skupień por lub w trąceń żużlo
wych,

b) nieobecność podtopień o głębokości przekraczającej 10°/o 
grubości złacza. ale nie wiecej niż 2 mm  (dla konstrukcji 
obciążonych dynam icznie 5°/o grubości złącza, ale nie
wiecej niż 1 mm).

c) nieobecność przyklejeń,
d) dobry przetop z tym  że miejscowy brak  przetopu jest 

dopuszczalny jeżeli m e jest w iększy niż in®/o grubości 
złacza. ale n ie  w !ecej niż 2 mm  (dla konstrukcji obcią
żonych dynam icznie 5°/o grubości złącza, ale nie więcej 
niż 1 mm),

e) przełom  m a charak ter ciągliwy.

Próbę zginania uw aża sie za pomyślna, jeżeli obliczony ja 
ko średni dla obu próbek ka t zgięcia (bez pęknięć) wynosi 
nie m niej niż 120° (dla konstrukcji obciążonych dynam icz
n ie — 150°). przy zastosowaniu trzp ien ia gnącego o grubości 
równej dwom grubościom złącza, przy tym  k a t zgięcia próbki 
w ykazującej gorszy w ynik  nie może być m m eiszy niż 100° 
(dla konstrukcji obciążonych dynam icznie — 130°).

W razie niepomyślnego w yniku którejkolw iek z prób należy 
pobrać z teiże płvty próbnej dwie analogiczne próbki zastęp
cze i przeprow adzić na m ch próby tego sam ego rodzaiu. W ra 
zie niepomyślnego w ym ku którejkolw iek z prób zastępczych 
badanie dorywcze spawacza uw aża sie za niepom yślne i m o
że on przystąpić do dalszego spaw ania konstrukcji dopiero 
po badaniu  okresowym  z w ynikiem  dodatnim .

5.6. Wyniki prób.

W yniki badania spawaczy należy zawsze odnotować 
w dzienniku spaw ania i w  książce spawacza.

6. Kontrola po spawaniu.

0.1. Zakres kontroli konstrukcji po spawaniu.

K ontrola po spaw aniu obejm uje:

a) badanie zewnętrzne,
b) prześwietlenie złącz spawanych,
c) ponadto dla konstrukcji obciążonych dynam icznie — b a

danie płyt kontrolnych.

6.2. Badanie zewnętrzne konstrukcji obejmuje sprawdze
nie:

a) czy w ym iary przekrojów  konstrukcji są zgodne z ry
sunkiem ,

b) czy w ym iary spoin (szerokość lica, wysokość nadlewu, 
grubość spoiny pachw inow ej itp.) są zgodne z rysunkiem  
i w arunkam i technicznym i,

c) czy pow ierzchnie spoin nie zaw ierają w ad spaw ania 
(pęknięcia, b rak  przetopu w  spoinach czołowych spaw a
nych jednostronnie, niewypełnione kratery , dziury  po
wierzchniowe, gniazda por, zwisy, podtopienia itp.),

d) czy elem enty konstrukcji są  odpowiednio oznaczone 
w  sposób trw ały , a spoiny zaopatrzone trw ale w  znak 
spawacza.

6. 3. Prześwietlanie złącz konstrukcji.

Prześw ietlanie złącz prom ieniam i Roentgena lub gam ma 
przeprowadzać należy tylko wówczas, gdy to  jest zaznaczone 
w w arunkach  odbioru konstrukcji w  zam ówieniu lub pro
jekcie.

P rz eśw ie tla n a  podlegają tylko spoiny czołowe na odcinkach 
rów nych 25°/o długości każdego złącza, o ile dokum entacja nie 
przewiduje inaczej. Odcinki do prześw ietlania wyznacza kon
troler. Radiogram y i odpowiadające im odcinki spoin powin
ny być tak  znakowane, aby je  m ożna było zidentyfikować. 
Radiogram y otrzym uie kontrola spawalnicza zakładu w  celu 
ich zbadania i zaopiniowania.

W razie m edostatecznej jakości zdjęć lub stw ierdzenia 
w spoinach rmeisc w adliw ych kontro ler pow ;n !en polecić do
datkow e prześw ietlenie złącz — częściowe lub całkowite.

6.4 . Badanie płyt kontrolnych dla konstrukcji obciążonych 
dynamicznie.

6.4 .1 . Z każdej płyty kontrolnej należy pobrać:

a) 1 próbkę do próby łam ania złącza wg projektu  PN/M- 
-69770,

b) 2 próbki do próby zginania złącza z  rozciąganiem  lica 
spoiny (projekt PN/M-69720),

6.4.2. P rzy badaniu płyt kontrolnych kontro ler powinien:

a) przeprow adzić oględziny złącza płyty kontrolnej i spraw 
dzić, czy paski próbne zostały praw idłow o w ytrasow ane 
i oznaczone. P aski próbne przed wycięciem podlegają 
ostem plow aniu znakiem  kontroli spawalniczej.

b) sprawdzić, czy próbki zostały praw idłow o wycięte 
i obrobione, oraz czy gotowe próbki m ają  w łaściw e w y
m iary,

c) poddać próbki wyżej wym ienionym  próbom m echanicz
nym,

d) w  razie niepom yślnego w yniku którejkolw iek z prób 
polecić w ykonanie z tejże płyty kontrolnej 2 próbek za
stępczych,

e) poddać próbki zastępcze próbom mechanicznym,
f) sporządzić spraw ozdanie z przeprowadzonych prób z po

daniem  wyników  ich oceny i w łasnych spostrzeżeń.

6.5. Wyniki badań.

6. 5,1. Badanie zewnętrzne.
a) w ym iary konstrukcji i w ym iary  spoin pow inny być do

trzym ane z uwzględnieniem  dopuszczalnych odchyleń,
b) pęknięcia w  spoinie i w  strefie przejściowej, niew y

pełnione kratery , dziury powierzchniowe i  zgrupow ania 
po’' trak tu je  się jako niedopuszczalne wady,
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c) dopuszczalny jest tylko miejscowy b rak  przetopu o głę
bokości nie przekraczającej 10% grubości złącza, ale nie 
większy niż 2 mm  (dla konstrukcji obciążonych dyna
micznie 5% grubości złącza, ale nie większy niż 1 mm),

d) głębokość podtopienia nie pow inna przekraczać 10% 
grubości złącza, ale nie więcej niż 2 mm  (dla konstruk
cji obciążonych dynam icznie 5% grubości złącza, ale nie 
więcej niż 1 mm).

6. 5. 2. P rześw ietlanie złącz.

Uważa się za w adliw e odcinki złącza zawierające:

a) pęknięcia, jak  również strefę niezupełnego przetopu w e
w nątrz  spoiny (np. w  spoinach X).

b) n ieprzerw aną w adę o długości, przekraczającej połowę 
grubości badanego złącza,

c) szeregowy układ  wad, gdy odległość między nim i jest 
m niejsza niż 10 grubości badanego złącza,

d) grupowy układ  wad, gdy odległość między grupam i jest 
m niejsza niż 300 mm, a odległość między poszczególnymi 
w adam i jest m niejsza niż 3 grubości złącza.

6.5.3. W yniki badania p łyt kontrolnych d la konstrukcji 
obciążonych dynamicznie.

Próbę łam ania uw aża się za pomyślną, gdy oględziny wy
traw ionych powierzchni spoiny oraz przełom u w ykazały do
stateczny wtop oraz b rak  w ad w ym ienionych w  p. 6. 5.1. b, 
c, d, a przełom  m a charak ter ciągliwy. Próbę zginania złącza 
uważa się za pomyślną, gdy odpow iada wym aganiom  punktu
5.5. e.

Jeżeli k tórakolw iek z prób zastępczych dała  w ynik  ujemny, 
złącze do którego odnosi się p ły ta kontrolna należy uznać za 
wadliwe. Jednak  za zgodą kontro lera można prześwietlić za
kw estionow ane złącze oraz wszystkie spoiny czołowe nośne 
w ykonane przez tego spawacza. Zaopiniowanie złącza nastę
puje wówczas zgodnie z p. 6. 5. 2.

6 .5.4. Poprawki. Jeżeli kontro ler stw ierdził, że spoiny 
w niektórych m iejscach są w ykonane wadliwie, to wyznacz^ 
odcinki, k tóre pow inny być wycięte i  w ykonane n a  nowo.

Jeżeli ogólna długość zakwestionowanych odcinków złącza 
przekracza 25% całej długości tego złącza, wówczas cała 
spoina tego złącza podlega wycięciu i po w łaściw ym  zukoso- 
w aniu brzegów row ka spoiny należy ją  wykonać n a  nowo.

Przy w ykonyw aniu popraw ek nadzór kontro lera polega na 
oględzinach w adliw ego odcinka po wycięciu spoiny oraz po 
ukończeniu napraw y.

6 . 6 . Obciążenia próbne

Jeśli in strukcja odbioru w ym aga przeprow adzenia obcią
żeń próbnych konstrukcji to  do obowiązków kontrolera na
leży wzięcie udziału w  tego rodzaju badaniach. Obciążenia 
próbne powinny być przeprow adzane przez upraw nioną in
stytucję badawczą.

6.7. Zabezpieczenie przed korozją.

Do obowiązków kontrolera należy po przyjęciu spoin do
pilnowanie, aby zostały one należycie oczyszczone i zabezpie
czone przed korozją; w  szczególności należy zwrócić uwagę:

a) aby spoiny zostały oczyszczone z wszelkich śladów 
tłuszczu i tlenków  żelaza (zgorzeliny, rdzy) ł kurzu, przy
czyni czyszczenie spoin może się odbywać przy pomocy 
piaskownicy, szczotek drucianych (ręcznie lub m echa
nicznie) przy pomocy specjalnych palników, lub che
micznie,

b) aby powierzchnia konstrukcji po oczyszczeniu, jeśli nie 
jest przewidziana do natychm iastow ego m alow ania (po 
2 — 3 godz), została w stępnie zabezpieczona przy pomo
cy cienkiej powłoki z oleju lnianego,

c) aby po ukończeniu wszystkich czynności związanych 
z kontrolą powierzchnia spoin została należycie zagrun
tow ana i pomalowana.

6 . 8 . Przygotowania konstrukcji do odbioru.

Końcowym aktem  kontroli jest sporządzenie protokółu od
bioru konstrukcji. Protokół odbioru sporządza się na podsta
wie oględzin konstrukcji oraz następujących dokumentów, 
które pow inna przygotować kontrola techniczna:

a) rysunki wykonawcze konstrukcji,

b) a testy  hutnicze lub inne stw ierdzające jakość m ateriału ,
c) dziennik spaw ania zaw ierający nazw iska i kw alifikacje 

spawaczy w  myśl obowiązujących zarządzeń,

d) radiogram y spoin z ich oceną i  num eracją pozwalającą 
stw ierdzić do których spoin one się odnoszą,

e) protokóły odbioru konstrukcji przez kontrolę w arszta
tową,

f) protokóły z obciążeń próbnych konstrukcji (o ile były 
one robione).

6.9 . Odbiór konstrukcji.

Przy odbiorze konstrukcji należy stw ierdzić:

a) zgodność w ym iarów  spoin z projektem ,

b) jakość spoin przez oględziny zewnętrzne,
c) zgodność num erów  kontrolnych spawacza z cechami 

umieszczonymi na spoinach,

d) zgodność num eracji radiogram ów  ze schem atem  ich 
oznaczeń na konstrukcji,

e) należy spraw dzić dziennik  spaw ania i  zaw arte w  nim  
dane dotyczące elektrod, kw alifikacji spawaczy, prób 
spawaczy, i inne,

f) czy zostały w ykonane wszystkie popraw ki
a ponadto dla konstrukcji obciążonych dynam icznie:

g) czy paski na próbki z płyty kontrolnej zostały praw idło
w o w ytrasow ane, oznaczone i ocechowane przez rze
czoznawcę,

h) czy próbki zostały praw idłow o wycięte i obrobione,

i) czy w yniki badań płyt kontrolnych zostały ocenione po
zytywnie.

(Sprawdzeniu podlegają przede wszystkim  spoiny głów
ne o dużych naprężeniach oraz te  których jakość może 
mieć wpływ  na w ytrzym ałość spawanego elementu. Za
kres odbioru konstrukcji spaw anej może być zwiększony 
przez specjalne w ym agania pro jek tu  i  przez ustalenie 
stopnia ważności konstrukcji).

6.10. Czynności końcowe.

Na podstaw ie pomyślnych w yników  badań odbiorczych 
kontro ler stw ierdza odbiór konstrukcji.

W związku z tym  kontroler powinien:

a) wybić na elem entach scalonych stem pel kontroli spa
walniczej zakładu,

b) podpisać protokół odbioru konstrukcji
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TYMCZASOWA INSTRUKCJA

kontroli robót spawalniczych w zakresie stalowych rurocią
gów I i II kategorii na gazy, wodę i  parę oraz stałych zbior

ników niskociśnieniowych i otwartych.
i

1, Przedmiot instrukcji.

Instrukcja niniejsza dotyczy:

1.1. rurociągów  I kategorii, łączonych za pomocą spaw a
n ia  w  w arunkach  w arsztatow ych lub montażowych t.j.:

a) rurociągów ze sta li węglowej na gorącą wodę o tem pe
ra tu rze  do lló^C,

b) rurociągów  ze sta li węglowej na parę nasyconą lub 
przegrzaną o ciśnieniu do 12 atn  lub tem peraturze do 
300"C,

c) rurociągów  ze sta li węglowej n a  gazy (z w yjątkiem  ga
zów palnych, korodujących, żrących, wybuchowych lub 
trujących);

1.2. rurociągów  II kategorii, łączonych za pomocą spa
w an ia  w  w arunkach  w arsztatow ych lub m ontażowych tj.:

a) rurociągów  ze stali węglowej n a  gorącą wodę o  tem pe
ra tu rze  powyżej 115°C.

b) rurociągów  ze s ta li węglowej lub niskostopowej n a  parę 
nasyconą lub  przegrzaną o  ciśnieniu powyżej 12 atn  
lub tem peraturze pary  powyżej 300I!C,

c) rurociągów  ze sta li węglowych lub  stopowych na gazy 
palne, korodujące, żrące, w ybuchowe lub tru jące;

1. 3. stałych zbiorników  o tw artych (bezciśnieniowych) oraz 
stałych zbiorników niskociśnieniowych (zwanych dalej „ciśnie
niowymi"), które są w ykonyw ane ze sta li węglowej za pomo
cą ręcznego spawania.

Uwaga. Zbiornikam i niskociśnieniowym i w  rozum ieniu n i
niejszej instrukcji są zbiorniki o ciśnieniu roboczym nie prze
kraczającym  0,7 atn.

2. Kontrola spawalnicza.

2.1. Obowiązki kontroli.

Do obowiązków kontroli spawalniczej należą:
a) udział w  kw alifikow aniu i  spraw dzanie spawaczy,
b) spraw dzanie m ateriałów  przeznaczonych do spawania,
c) nadzór nad w ykonyw aniem  czynności związanych ze 

spaw aniem ,
d) odbiory spaw anych rurociągów i zbiorników z ram ienia 

kontroli technicznej zakładu,
e) w spółdziałanie w  stałym  podnoszeniu jakości złącz spa

w anych i udoskonalaniu m etod produkcji.

2.2. Kontrolerzy.

Obowiązki kontroli spawalniczej w ykonyw ane są przez 
kontrolerów  spawalniczych.

2.3. Wiadomości kontrolera.

K ontroler spawalniczy powinien umieć czytać rysunki tech
niczne i być obeznany z ogólnopaństwowymi przepisam i i za
kładowym i instrukcjam i bezpieczeństwa i higieny pracy.

K ontroler spawalniczy powinien również znać spawalnicze 
5 instrukcje wykonawcze, obowiązujące w  danym  zakładzie.

W w ykonyw aniu swoich obowiązków kontroler powinien 
| opierać się na norm ach i przepisach; w  przypadkach, których 

nie rozw iązują norm y i przepisy, kontro ler powinien opierać 
się n a  ogólnie uznanej literaturze technicznej i wiedzy prak
tycznej.

3. Czynności wstępne.

3 .1. D okum entacja.

Przed przystąpieniem  zakładu do w ykonania rurociągu lub 
zbiornika spawanego kontro la spawalnicza pow inna zaznajo
mić się z dokum entacją techniczną.

W szczególności kontrola spaw alnicza powinna:

a) przestudiować rysunki, aby poznać dokładnie konstruk
cję rurociągu lub zbiornika ze szczególnym uwzględnie
niem  w szystkich złącz spawanych,

b) poznać dokładnie technologię spaw ania poszczególnych 
złącz, k tóra jest podana w  dokum entacji technicznej,

c) zaznajomić się szczegółowo z w arunkam i w ykonania 
i odbioru, podanym i w  zam ówieniu lub dokum entacji 
technicznej.

3.2. Niejasności dokumentacji.

Jeżeli przy studiow aniu dokum entacji technicznej kontroia 
spaw alnicza napotka niejasności w  konstrukcji lub szczegó
łach dotyczących spaw ania i operacji z tym  związanych — 
należy zwrócić się do kierow nictw a zakładu o w yjaśnienia.

3.3. Ustalenie technologii spawania.

Jeżeli dokum entacja techniczna nie zaw iera w szystkich po
trzebnych szczegółów, dotyczących technologii przygotowania 
i w ykonania złącz spawanych, kontrola spawalnicza powin
na spowodować zwołanie narady  roboczej przy udziale kie
row nictw a zakładu, kontroli spawalniczej, p ro jek tan ta  i spa
waczy, na k tórej pow inny być omówione i uzupełnione szcze
góły planu spaw ania. Dla zbiorników ciśnieniowych i rurocią
gów II kategorii obowiązuje szczegółowe ustalenie planu 
spaw ania (rodzaj spaw ania, rodzaje i w ym iary rowków spoin, 
przybliżony układ  ściegów i odcinków  spaw ania, podpaw a- 
nie, rodzaj i  średnice elektrod, num ery palnika i końcówki, 
pozycje spaw ania itp.).

4. Czynności kontrolera przed spawaniem.

4.1. Sprawdzenie materiału.

4.1 .1 . K ontroler pow inien sprawdzić:

a) czy gatunek i  w ym iary  m ateria łu  są  zgodne z dokum en
tacją  techniczną,

b) jeżeli rurociąg lub zbiornik m a być w ykonany z m ate
ria łu  odbiorowego, czy przedstaw iono zaświadczenie od
biorcze i czy num ery  i  znaki w ybite na m ateria le  od
pow iadają tym  zaświadczeniom,

c) jeżeli m ateria ł m a być dostarczony w  stanie wyżarzo
nym — czy przedstaw iono św iadectw a w yżarzenia,

d) czy dostarczony m ateria ł nie w ykazuje niedopuszczal
nych w ad powierzchniowych (rdzewień, m echanicznych 
uszkodzeń itp.),

4.1. 2. Ponadto  dla rurociągów  kontroler powinien spraw 
dzić, czy dostarczone ilości każdego sortym entu ru r  m ają  do
stateczny zapas do w ykonania króćców kontrolnych lub  m an
kietów wpawanych.
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Uwaga: Jeżeli zachodzi w ątpliw ość co do gatunku m ateria łu  
ru r  ze stali stopowych, kontroler powinien zażądać dodatko
wej analizy m ateria łu  tych rur.

4 .1.3. Ponadto dla zbiorników ciśnieniowych kontroler 
powinien sprawdzić, czy m ateria ł na płyty kontrolne jest z te
go samego rodzaju stali i te j sam ej grubości co m ateria ł na 
płaszcz zbiornika.

4.2. Sprawdzenie spawaczy.

K ontroler powinien sprawdzić:
a) czy spawacze wyznaczeni do spaw ania m ają odpowied

nie kw alifikacje,
b) czy każdy spawacz ma ak tualną  książkę spawacza,
c) czy badanie okresowe spawacza nie jest przeterm ino

wane,
d) czy każdy spawacz m a przydzielony swój znak spawacza.

4.3. Sprawdzenie spoiwa.
K ontroler pow inien spraw dzać wyrywkowo:
a) czy elektrody lub pałeczki do spaw ania gazowego są w ia

domej m ark i i w ytw órni,
b) czy m arka elektrod (lub pałeczek do spaw ania gazowe

go) jest zgodna z przyjętym  planem  spawania,
c) czy średnice elektrod (lub pałeczek do spaw ania gazo

wego) są zgodne z przyjętym  sposobem spawania,
d) czy elektrody są suche i czy m ają  o tulinę nieuszkodzoną,
e) czy pow ierzchnia pałeczek do spaw ania gazowego jest 

w olna od rdzy, zgorzeliny, tłuszczu i innych zanieczysz
czeń.

4.4. Sprawdzenie stanowiska spawacza.

4.4.1. K ontroler powinien spraw dzać wyrywkowo: w  spa- 
w alni i n a  m ontażu:

a) czy w ytw ornice acetylenowe są należycie utrzym ane, 
ustaw ione w  odpowiednim i) m iejscu i czy są praw idło
wo używane,

b) czy butle z tlenem  lub z rozpuszczonym acetylenem  są 
należycie um ocowane i w łaściw ie połączone z redukto
rem  i z przewodami,

c) czy spaw alnice są w  należytym  stanie,
d) czy przewody elektryczne od spaw alnicy są w łaściwie 

połączone i czy izolacja przewodów oraz uchw ytów  jest 
w  dobrym  stanie,

e) czy elektroda jest połączona z w łaściw ym  biegunem,
f) czy wyposażenie spawacza w  sprzęt spawalniczy jest 

kom pletne i w  odpowiednim  stanie.

4. 4. 2. W spawalni.
a) czy stanow isko spawacza jest należycie oddzielone za

słonam i i czy jest dostatecznie oświetlone,
b) czy tem peratu ra  w  spaw alni n ie  je s t za niska,
c) czy stanow isko spawacza je st zabezpieczone od prze

ciągów,
d) czy pomieszczenie spaw alni jest dostatecznie w entylow a

ne.

4. 4. 3. Na montażu.
a) czy miejsce spaw ania jest ła tw o dostępne 1 dostatecznie 

oświetlone.

i) Słow a „odpowiednio, właściwie, należycie" odnoszą się 
do pojęć omówionych w  przepisach, instrukcjach, literaturze 
lub danych z praktyki,

b) czy miejsce spaw ania jest dostatecznie zabezpieczone 
przed w iatrem , opadam i i wilgocią,

c) przy spaw aniu w  tem peraturach  poniżej zera czy zosta
ły zastosowane środki w  celu zm niejszenia szybkości 
stygnięcia złącza (przenośne kabiny, ogrzewanie ru r 
i izolowanie piaskiem  lub azbestem  itp.),

d) czy, przy spaw aniu na wysokości, spawacz jest dosta
tecznie zabezpieczony przed upadkiem.

4. 5. Sprawdzenie przygotowania materiału.

4.5.1. K ontroler powinien spraw dzić wyrywkowo:
a) czy w ycinanie odcinków blach i ru r  przeprowadzane 

je st zgodnie z ustaloną technologią,
b) czy w ym iary wyciętych odcinków blach i ru r  są  zgod

ne z rysunkiem ,
c) czy ukosow anie brzegów do spaw ania jest wykonywane 

zgodnie z ustaloną technologią,
d) czy kształty  ukosow ania brzegów są zgodne z rysun

kiem  lub przy ję tą technologią i czy pow ierzchnia uko
sow ania jest dostatecznie gładka, bez zadziorów itp.,

e) czy powierzchnie brzegów ukosowanych do spaw ania 
n ie  w ykazują niedopuszczalnych w ad m ateriałow ych np. 
rozw arstw ień,

f) czy odległość od ukosowanego brzegu do m iejsca zm ia
ny kształtu  (np. w yoblenia lub  zagięcia rury) jest zgod
na z rysunkiem ,

g) czy w ym iary gotowego do spaw ania elem entu są zgod
ne z rysunkiem .

4.5.2. Ponadto  przy w ykonyw aniu rurociągów kontroler 
powinien spraw dzać wyrywkowo:

a) czy płaszczyzna przecięcia ru ry  jest prostopadła do osi 
ru ry  (o ile rysunek nie przew iduje inaczej),

b) czy brzeg do spaw ania przypada na prostym  odcinku 
ru ry  (o ile tak  przew iduje rysunek),

c) jeżeli przecinanie ru r  d la  rurociągu II kategorii było 
wykonyw ane palnikiem , to  czy następnie jest usuw ana 
w arstw a w pływ u ciepła i czy po tej obróbce otrzym ano 
brzegi dostatecznie równe.

4.5. 3. Ponadto przy w ykonyw aniu zbiorników kontroler 
powinien sprawdzić:

a) jeżeli przecinanie blach n a  zbiorniki ciśnieniow e jest 
przeprow adzane palnikiem , to  czy w ykonyw ane jest ono 
autom atycznie, czy następnie usuw ana jest w arstw a 
wpływ u ciepła i czy po tej obróbce otrzym ano brzegi do
statecznie równe,

b) czy podginanie brzegów dzwona w ykonano praw idłow o 
bez załam ań i wgięć oraz czy prom ień krzyw izny pod- 
gięcia jest prawidłowy,

c) czy zwinięte dzwono m a zgodną z projektem  krzywiznę, 
czy podłużne ukosow ania brzegów są względem siebie 
równoległe i czy końce dzwona nie są  w  stosunku do 
siebie przesunięte,

d) czy otw ory na króćce, nasady itp. m ają  w łaściw e wy
m iary  i są  przygotowane do spaw ania zgodnie z rysun
kiem i przyjętą technologią.

4.6. Sprawdzenie składania przed spawaniem.

4. 6 . 1. Kontroler powinien sprawdzać wyrywkowo:
a) czy składanie i dopasowanie części do spawania odbywa 

się przy zastosowaniu przeznaczonych do tego przyrzą
dów i we właściwy sposób,
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b) czy po złożeniu części do spaw ania w ym iary row ka oraz 
rozwarcie gardzieli są  zgodne z rysunkiem  i ustaloną 
technologią i czy ew entualne przesunięcie kraw ędzi nie 
przekracza dozwolonych granic,

c) czy w  razie niejednakow ej grubości części łączonych, 
różnica tych grubości jest u trzym ana w ram ach dozwo
lonych lub też, w  przypadku większych różnic czy d łu
gość przejścia jest zgodna z rysunkiem ,

d) czy brzegi części łączonych są na odpowiedniej szero
kości oczyszczone ze zgorzeliny, rdzy, tłuszczu/itp.,

e) czy jest zapewniony łatw y dostęp do w ykonyw ania 
spoin i czy jest umożliwione przeprow adzenie spaw ania 
w wyznaczonej pozycji,

f) czy punkty  sczepne są zakładane przez tego spawacza, 
który będzie w ykonyw ał spaw anie (lub przez spawacza 
co najm niej te j sam ej kategorii); czy stosowane jest to  
sam o spoiwo jakim  będzie spaw ane złącze;

g) czy rozmieszczenie punktów  sczepnych jest zgodne z in 
strukcją  wykonawczą,

h) czy punkty  sczepne po ich w ykonaniu zostały dokład
nie oczyszczone z żużla i czy n ie w ykazują pęknięć.

4. 6. 2. P rzy  w ykonyw aniu rurociągów  kontroler pow inien 
również spraw dzać wyrywkowo, czy sk ładane do spaw ania 
końce ru r  i kołnierzy m a ją  jednakow e średnice i grubości 
w granicach dopuszczalnych różnic.

4. 6. 3. Ponadto  przy w ykonyw aniu rurociągów II kategorii 
kontroler powinien spraw dzać wyrywkowo:

a) w  razie stosowania podkładki pierścieniowej, czy jest 
ona dobrze dopasow ana do obu końców ru r  spawanych,

b) w  razie stosowania podkładki pierścieniowej, czy jest 
ona praw idłow o sczepiona z jednym  końcem ru r  łączo
nych,

c) jeżeli przy spaw aniu ru r  obowiązuje podgrzewanie, czy 
jest ono stosowane przy zakładaniu  punktów  sczepnych.

4 .6 .4 . Ponadto przy w ykonyw aniu zbiorników  kontroler 
powinien spraw dzać wyrywkowo:

a) czy obrzeże dna dobrze pasuje do obrzeża płaszcza,
b) czy króćce i kształtk i są  odpowiednio dopasowane do 

przygotowanych d la nich otworów,
c) czy pierścienie w zm acniające, nasady itp. przylegają n a 

leżycie do w alczaka i czy są odpowiednio dopasowane 
do przygotowanych d la nich otworów.

4. 8. 5. Ponadto przy w ykonyw aniu zbiorników  ciśnienio 
wych kontro ler pow inien spraw dzać w yrywkowo:

a) czy na przedłużeniu podłużnego row ka każdego dzwona 
przygotowanego do spaw ania zostały przyczepione od
cinki płyty kontrolnej, czy zostało to  w ykonane w  ten 
sposób, aby row ek płyty kontrolnej stanow ił przedłuże
nie row ka podłużnej spoiny dzwona,

b) czy p ły ty  kontrolne są  w ykonyw ane z zachow aniem  
technologii stosowanej przy spaw aniu  dzwona walczaka.

5. Czynności kontrolera podczas spawania.

5.1. Nadzór wyrywkowy.

5 .1 .1. K ontroler powinien spraw dzać wyrywkowo:

a) czy spawacz w ykonuje spaw anie w  pozycji zgodnej 
z ustaloną technologią,

b) czy stosowana przez spawacza technika spaw ania (układ 
ściegów, rozkład odcinków, napięcie i  natężenie prądu,.

prowadzenie elektrody lub pałeczki itp.) jest praw idło
w a i zgodna z ustaloną technologią spawania.

c) czy spawacz stosuje w łaściwy rodzaj i  średnice spoiwa 
czy poza tym  spawacz gazowy używa właściwego num eru 
paln ika i końcówki oraz czy ma odpowiednio uregulow a
ny płomień,

d) czy pierw sza w arstw a spoiny w ykazuje zupełny przetop 
i czy n ie u jaw nia pęknięć lub innych wad,

e) czy przed położeniem każdego następnego ściegu po
przedni ścieg został dokładnie oczyszczony z żużla i od
prysków, czy nie u jaw nia on w ad spaw ania jak  pęknię
cia, niewypełnione k ra te ry  lub w ady powierzchniowe 
i czy w adliw e m iejsca nie w ym agają wycięcia i zapa- 
w ania na nowo,

f) jeżeli przew idziane jest podpawanie, to  czy wycięcie 
row ka do podpaw ania zostało w ykonane zgodnie z u sta 
loną technologią i  czy row ek ten  nie w ykazuje wad,

g) czy w  czasie spaw ania brzegi row ka spoiny nie w yka
zu ją znaczniejszych w ad m ateriałow ych,

h) czy stosowana jest w łaściw a kolejność spaw ania odcin
ków,

i) jeżeli przewidziane jest przekuw anie w arstw  spoiny, to 
czy jest ono przeprow adzane w  należyty sposób i przy 
odpowiedniej tem peraturze,

j) w  razie przerw y w  spaw aniu złącza, czy zostało zabez
pieczone powolniejsze chłodzenie spoiny (np. przez osło
nięcie złącza azbestem), a przed ponownym przystąpie
niem  do spaw ania, czy spawacz stosuje rów nom ierne 
i stopniowe ogrzanie spoiny, 

k) czy po ukończeniu spaw ania pow ierzchnia spoiny zo
sta ła  należycie oczyszczona i czy nie w ykazuje w ad spa
w an ia w ym agających popraw ek (np. dziury powierzch
niowe, niewypełnione kratery , znaczniejsze podtopienia), 

1) czy są zachowywane przepisy ogólne i instrukcje zakła
dowe bezpieczeństwa i higieny pracy,

m) czy dziennik  spaw ania jest należycie i system atycznie 
prowadzony,

5.1. 2. Ponadto  przy spaw aniu rurociągów II kategorii kon
tro ler pow inien spraw dzać wyrywkowo:

a) jeżeli przy spaw aniu ru r  obowiązuje podgrzewanie, to 
czy użyto przeznaczonych do tego urządzeń, czy pod
grzewany jest odpowiednio szeroki pas po obu stronach 
row ka spoiny i czy tem peratu ra  podgrzew ania przed 
spaw aniem  i w  czasie spaw ania jest zgodna z ustaloną 
technologią,

b) czy króćce kontrolne są spaw ane przez każdego spaw a
cza bieżąco (co najm niej co 50-te złącze tego sam ego ro
dzaju) i czy spaw anie ich jest w ykonyw ane z zachowa
niem  technologu spaw ania stosowanej przy spaw aniu 
odcinków rurociągu,

o) czy króćce lub w ycinki kontrolne zostały oznaczone zna
kiem  spawacza i  znakiem  rozpoznawczym króćca.

Uwaga. Na każdym  króćcu lub w ycinku kontrolnym  należy 
wybić znak kontroli spawalniczej.

5.1.3. P rzy spaw aniu  zbiorników ciśnieniowych, poza 
czynnościami wym ienionym i w  p. 5 .1.1. kontro ler powinien 
spraw dzać wyrywkowo, czy ściegi w  płycie kontrolnej złącza 
podłużnego w alczaka są w ykonyw ane jednocześnie i n ie
przerw anie w raz z ostatnim  odcinkiem  spoiny dzwona.

5.2. Nadzór stały.

5 .2.1. K ontroler powinien każdorazowo:
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a) zbadać zgłoszone przez spawacza lub kierow nictw o 
w arsztatu  w ady spaw ania u jaw nione podczas układania 
spoiny, uzgodnić z w ykonaw cą sposób napraw y  i obej
rzeć złącze po wycięciu wyznaczonego odcinka spoiny,

b) spraw dzić czy wyznaczone poprawki zostały należycie 
wykonane,

c) spraw dzić czy w ykonane złącza zostały oznaczone trw a
le znakiem  spawacza.

5. 2. 2. Ponadto przy spaw aniu zbiorników ciśnieniowych 
kontroler powinien:

a) sprawdzić czy płyty kontrolne zostały oznaczone trw ale 
num erem  zbiornika i znakiem  rozpoznawczym dzwona 
walczaka,

b) wybić na każdej płycie kontrolnej znak kontroli spa
walniczej.

5.3. Obserwacje technologii spawania.

K ontroler powinien stale obserwować, czy przyjęta techno
logia spaw ania nie spraw ia trudności w  zastosowaniu p rak 
tycznym i czy daje dobre wyniki. Poczynione obserw acje 
i wnioski uspraw niające kontro ler powinien przedstaw iać k ie
rownikowi Zakładu.

5. i. Badanie dorywcze spawaczy.

5. 4.1. B adania dorywcze spawaczy m ają  zastosowanie ty l
ko przy spaw aniu  rurociągów  I kategorii oraz zbiorników  bez
ciśnieniowych. K ontroler poddaje spawacza badaniu doryw
czemu w  razie wątpliwości co do jakości złącz w ykonyw a
nych przez tego spawacza.

5. 4. 2. Poddany badaniu dorywczemu spawacz zatrudnio
ny przy spaw aniu rurociągu I kategorii w ykonuje pod nad 
zorem kontro lera spaw ania króćca próbnego z dwóch odcin
ków rury , każdy o długości 250 m m ; odcinki ru ry  pow inny 
być tego samego gatunku i tych sam ych w ym iarów  co spa
wany rurociąg.

5. 4. 3. Poddany badaniu dorywczemu spawacz, zatrudnio
ny przy spaw aniu zbiornika bezciśnieniowego, w ykonuje pod 
nadzorem kontrolera spaw anie płyty próbnej; odcinki na pły
tę próbną powinny być tego samego gatunku m ateria łu  i tej 
sam ej grubości co spaw any zbiornik.

5.4.4. Przy w ykonyw aniu króćca próbnego lub płyty 
próbnej ukosowanie brzegów oraz technologia i  pozycja spa
wania pow inny być takie same, jakie były ustalone dla d a
nego rurociągu lub zbiornika.

Uwaga: Gotowy króciec próbny lub płyta próbna powinny 
być opatrzone znakiem  rozpoznawczym, znakiem  spawacza 
i znakiem  kontroli spawalniczej.

5.4.5. Badanie króćca próbnego lub płyty próbnej obej
muje:

a) oględziny złącz próbnych w  celu stw ierdzenia, czy nie 
w ykazują braku przetopu i innych widocznych wad 
spawania,

b) dwóch prób zginania języka (projekt PN/M-06803) —. 
jeżeli grubość ścianki króćca nie przekracza 4 mm,

c) dwóch prób zginania złącza (z rozciąganiem  lica spoiny) 
na próbkach paskowych (projekt PN/M-06803) — jeżeli 
grubość ścianki króćca przekracza 4 mm,

d) jednej próby łam ania złącza (projekt PN/M-69770),
e) dwóch prób zginania złącza z rozciąganiem lica spoiny 

(projekt PN M-69720),

5. 4. 6. Próby łam ania i zginania próbek z płyty próbn j 

i uważa się za pomyślne, jeżeli odpow iadają w arunkom  pod.:
nym w p. 8. 3. 3.

W razie niepomyślnego w yniku którejkolw iek z prób nal - 
| ży pobrać z tejże płyty próbnej dw ie analogiczne próbki z.. - 
| stępcze i przeprow adzić na nich próby tego samego rodzaj :.

5.4.7. Próby zginania języka oraz próbek paskowyc : 
j  z króćca próbnego uważa się za pomyślne, jeżeli odpowiada ' }
| w arunkom  podanym  w  p. 8. 3.1.

W razie niepomyślnego w yniku prób zginania króćca prób
nego należy wykonać analogiczny króciec zastępczy i p rze
prowadzić takie sam e próby.

5.4.8. W razie niepomyślnego w yniku którejkolw ie <
; z prób zastępczych badanie dorywcze spawacza uw aża się / i 
i niepomyślne i może on przystąpić do dalszego spaw ania d o 

piero po badaniu okresowym z wynikiem  dodatnim.

6. Kontrola obróbki cieplnej (wyżarzania) złącz spawanych

6.1. Jeżeli obróbka cieplna złącz spawanych jest p rzew i
dziana kontroler powinien spraw dzać wyrywkowo:

a) czy urządzenia do obróbki cieplnej złącz spaw anych są 
w  należytym  stanie i czy przyrządy do pom iaru tempe 
ra tu r  są okresowo spraw dzane,

b) czy obróbka cieplna przeprow adzana jest w  przezna
czonych do tego urządzeniach,

c) czy szybkość w zrostu tem peratury  podczas nagrzew ania 
jest zgodna z w arunkam i w ykonania lub ustaloną tech
nologią,

d) czy tem peratu ra  podczas w ygrzew ania i czas w ygrzew a
nia złącz są zgodne z w arunkam i w ykonania lub u sta
loną technologią,

e) czy szybkość i sposób chłodzenia są zgodne z w aru n k a
mi w ykonania lub ustaloną technologią,

f) jeżeli obowiązuje pow tórna obróbka cieplna (odpuszcza
nie), to czy jest ona przeprow adzana zgodnie z w aru n 
kam i w ykonania lub ustaloną technologią.

6.2. Ponadto  przy wyżarzaniu rurociągów  kontroler po
winien spraw dzać wyrywkowo:

a) czy po nagrzaniu złącz dó tem peratury  około 900°C na 
powierzchni spoiny i strefy  przejściowej nie w ystępują 
ciemne żyłki charakteryzujące pęknięcia,

b) czy tem peratura złącza na całej jego długości jest jed 
nakow a oraz czy nagrzew anie i w ygrzew anie obejm uje 
dostatecznie szeroki pas po obu stronach spoiny.

Uwaga: Po ukończeniu obróbki cieplnej złącz rurociągu
kontrola spaw alnicza w ystaw ia zaświadczenia obróbki ciepl
nej, podając oznaczenia złącz oraz rodzaj i technologię obrób
ki cieplnej poszczególnych złącz.

6.3. Ponadto przy w yżarzaniu zbiorników ciśnieniowych 
kontro ler powinien sprawdzać wyrywkowo:

a-) czy w alczaki i należące do nich płyty kontrolne są w y
żarzane jednocześnie i czy są praw idłow o umieszczane 
w żarzaku,

b) czy różnica tem peratur w poszczególnych punktach 
pomiarowych w żarzaku nie przekracza 50°C,

c) czy po w yjęciu z żarzaka dalsze chłodzenie części spa
w anych odbywa się na spokojnym powietrzu w  miejscu 
zabezpieczonym od przeciągów.
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d) jeżeli po w yżarzaniu norm alizującym  przewidziane jest ; 
w yokrąglanie dzwona na gorąco, czy operacja ta  prze
prowadzana jest aż do końca w odpowiedniej tem pera
turze,

e) czy zostało w ystawione zaświadczenie o wyżarzeniu czę- 
,ści spawanych zbiornika i płyt kontrolnych.

Uwaga. Jeżeli w yżarzanie było przeprow adzane w innym  
zakładzie, to kontrola zakładu przeprowadzającego spaw anie 
zbiornika pow inna sprawdzić ten  fakt, kontrolując na taśm ie 
rejestracji tem peratur, czy czas i tem peratury  w  poszczegól
nych stadiach w yżarzania były zgodne z w arunkam i w yko
nania,

7. Czynności odbiorcze.

7.1. Zakres odbioru rurociągu.

7.1.1. Odbiór rurociągu przez kontrolę spawalniczą p rze 
prowadzany jest odcinkami czyli sekcjam i, k tóre ustala za
wczasu kierow nictw o budowy rurociągu.

7.1.2. Odbiór sekcji rurociągu I kategorii obejmuje:

a) badanie zewnętrzne,
b) badanie wycinków kontrolnych (na żądanie kontrolera),
c) próbę przepuszczania kulki (dla ru r  o średnicy poniżej 

250 mm),
d) próbę szczelności.

7.1.3. Odbiór sekcji rurociągu II kategorii obejmuje:

a) badanie zewnętrzne,
b) badanie króćców kontrolnych,
c) próbę przepuszczania kulki (dla ru r o średnicy poniżej j 

250 mm),
d) próbę szczelności.

Po w ykonaniu złącz spawanych łączących poszczególne 
sekcje, odbiór gotowego rurociągu polega na oględzinach tych j 

złącz i próbie szczelności całego rurociągu.

7.2. Zakres odbioru zbiorników bezciśnieniowyc)i.

Odbiór zbiornika bezciśnieniowego obejm uje:

a) badanie zewnętrzne,
b) badanie szczelności.

7.3. Zakres odbioru zbiorników ciśnieniowych.

Odbiór zbiornika ciśnieniowego obejmuje:

a) badanie zewnętrzne,
b) badanie p łyt kontrolnych,
c) próbę szczelności,
d) prześwietlanie złącz spawanych (na żądanie zam aw ia

jącego).

7.4. Badanie zew nętrzne obejm uje sprawdzenie:

a) czy główne w ym iary części spawanych są zgodne z ry- ! 
sunkiem,

b) czy w ym iary spoin (szerokość lica, wysokość nadlewu, j  

grubość spoiny pachwinowej itp.) są zgodne z rysunkiem , 
przyjętą technologią lub instrukcją wykonawczą,

c) czy w ym iary spoin (szerokość lica, wysokość nadlewu, 
grubość spoiny pachwinowej itp.) są zgodne z rysunkiem , 
przyjętą technologią lub instrukcją wykonawczą,

d) czy powierzchnie spoin nie zaw ierają w ad spaw ania 
(pęknięcia, b rak  przetopu w czołowych spoinach jed 

nostronnych, niewypełnione kratery , dziury powierzch
niowe, gniaźda por, podtopienia, zwisy itp.),

e) czy osie sąsiadujących odcinków ru r  w  rurociągu są na
- jednej prostej (jeżeli rysunek nie przew iduje inaczej).
f) czy części są odpowiednio oznakow ane w sposób trw ały, 

a spoiny zaopatrzone trw ale w  znak.

7. 5, Badanie wycinków kontrolnych rurociągu 1 kategorii.
Jeżeli przy badaniu budowy jakość danego złącza nasuwa 

wątpliwości, kontroler może zażądać wycięcia z rurociągu 
w ycinka kontrolnego zaw ierającego to  złącze.

W ycinek kontrolny powinien być pobrany w  ten  sposób, aby 
długość jego wynosiła 250 mm, a złącze znajdow ało się po
środku długości wycinka. W ycinek kontrolny przed pobra
niem powinien być oznaczony znakiem  spawacza, znakiem 
rozpoznawczym w ycinka oraz znakiem  kontroli spawalniczej.

t

Na miejsce pobranego w ycinka w paw a się w  rurociągu 
m ankiet w ykonany z ru ry  tegoż gatunku oraz tak iej samej 
średnicy i grubości ścianki.

Z wycinka kontrolnego należy pobrać:

a) dwie próbki do próby zginania języka (projekt PN/M- 
06803) — jeżeli grubość ścianki fu ry  nie przekracza 
4mm,

b) dwie próbki paskowe do próby zginania złącza z roz
ciąganiem  lica spoiny (projekt PN/M-06803) — jeżeli 
grubość ścianki ru ry  jest większa niż 4 mm.

Przy badaniu wycinków kontrolnych kontroler powinien:

a) przeprowadzić oględziny złącza w celu stw ierdzenia, czy 
spoina nie w ykazuje b raku  przetopu lub innych w i
docznych w ad spawania,

b) sprawdzić czy próbki do próby zginania języka lub paski 
próbne do próby zginania złącza zostały prawidłowo 
w ytrasow ane i oznakowane; próbki i paski próbne przed 
wycięciem podlegają ostem plowaniu znakiem  kontroli 
spawalniczej zgodnie z projektem  PN/M-06803,

c) sprawdzić, czy gotowe próbki są praw idłow o obrobio
ne i m ają właściwe wym iary, zgodnie z projektem  
PN'M-06803,

d) poddać próbki wyżej oznaczonym próbom m echanicz
nym,

e) w  razie niepomyślnego w yniku próby zginania w ycinka 
polecić pobranie dalszych dwóch wycinków i przygoto
wanie z każdego w ycinka próbek zastępczych, takich sa 
mych jak  poprzednio,

f) poddać próbki zastępcze oględzinom i próbom m echa
nicznym.

7. 6. Badanie króćców kontrolnych rurociągów II kategorii.

7.6.1. W czasie spaw ania sekcji rurociągu spawacz w y
konuje króćce kontrolne. Króciec kontrolny składa się z dwóch 
odcinków rury, każdy o długości 125 mm. Oba odcinki rury  
łączone są złączem obwodowym.

Dla każdego gatunku ru r  1 każdej średnicy spawacz w y
konuje bieżąco po jednym  króćcu kontrolnym  na każde 50 
wykonanych złącz, jednak  ogółem nie m niej niż 2 króćce na 
każdą sekcję rurociągu. Ukosowanie brzegów, technologia 
i pozycja spaw ania oraz obróbka cieplna złącza powinny być 
takie same, jakie były stosowane przy spaw aniu tego rodzaju 
ru r przy w ykonaniu sekcji rurociągu.

7.6.2. Gdy sekcja rurociągu składa się z ru r o średnicy 
do 133 mm, można zaniechać w ykonyw ania króćców kontrol-



Nr 7(78) poz. 49 BIULETYN MINISTERSTW A BUDOWNICTWA PRZEMYSŁOWEGO Str. 29

nych, pobierając na to miejsce takież ilości wycinków z go
towych złącz rurociągu. W ycinek kontrolny powinien być po
brany w  ten sposób, aby długość jego wynosiła 250 mm, a złą
cze znajdowało się pośrodku długości wycinka. W ycinek kon
trolny przed pobraniem  powinien być oznaczony trw ale  zna
kiem spawacza, znakiem  rozpoznawczym w ycinka oraz zna
kiem kontroli spawalniczej.

Na miejsce pobrane w ycinka w paw a się w rurociąg m an
kiet w ykonany z ru ry  tegoż gatunku oraz takiej sam ej śred
nicy i grubości ścianki.

7 .6 .3 . Niezależnie od w ykonania króćców lub pobrania 
wycinków kontrolnych kontroler może zażądać wycięcia z ru 
rociągu wskazanego odcinka zaw ierające złącze, którego ja 
kość w ydaje się wątpliwa.

Z każdego króćca lub w ycinka kontrolnego należy pobrać:

a) 2 próbki do próby zginania języka (projekt PN/M-06803)
— jeżeli grubość ścianki ru ry  nie przekracza 4 mm,

b) 2 próbki paskowe do próby zginania złącza z rozciąga- j 
niem  lica spoiny (projekt PN/M-06803) — jeżeli grubość i 
ścianki ru ry  jest w iększa niż 4 mm.

7.6.4. Przy badaniu króćców łub wycinków kontrolnych 
kontroler powinien:

a) przeprowadzić oględziny złącza w celu stw ierdzenia, czy 
spoina nie w ykazuje braku  przetopu lub innych widocz- f 
nych wad spawania,

b) sprawdzić, czy króćce kontrolne były poddane przepi
sanej obróbce cieplnej,

c) sprawdzić, czy próbki do próby zginania języka lub paski 
próbne do próby zginania złącza zostały praw idłow o w y
trasow ane i oznakowane, (próbki i paski próbne przed 
wycięciem podlegają ostem plowaniu znakiem  kontroli 
spawalniczej).

d) sprawdzić, czy próbki zostały prawidłowo wycięte i obro
bione oraz czy gotowe próbki m ają  właściwe wym iary, 
zgodnie z projektem  PN/M-06803,

e) poddać próbki wyżej oznaczonym próbom mechanicz
nym,

f) w razie niepomyślnego w yniku próby zginania którego
kolwiek z króćców lub wycinków kontrolnych polecić 
w ykonanie dwóch króćców zastępczych lub pobranie 
dwóch wycinków zastępczych i przygotowanie z każdego 
takich samych jak  poprzednio próbek zastępczych,

g) poddać próbki zastępcze oględzinom i próbom m echa
nicznym.

7.7. Badanie płyt kontrolnych zbiorników ciśnieniowych, i

Z każdej płyty kontrolnej należy pobrać:

a) 1 próbkę do próby łam ania złącza (projekt PN/M-69770),
b) 2 próbki do próby zginania złącza z rozciąganiem lica j 

spoiny (projekt PN/M-69720).

Przy badaniu płyt kontrolnych kontroler powinien:

a) przeprowadzić oględziny złącza płyty kontrolnej i spraw 
dzić, czy paski próbne zostały praw idłow o w ytrasow ane
i oznakow ane; paski próbne przed wycięciem podlegają j 

ostem plowaniu znakiem  kontroli spawalniczej,
b) sprawdzić, czy próbki zostały prawidłowo wycięte I

i obrobione oraz czy gotowe próbki m ają właściwe wy- |x 
m iary,

c) poddać próbki wyżej oznaczonym próbom m echanicz- i 

nym,

d) w razie niepomyślnego w yniku którejkolw iek z prób 
polecić w ykonanie z tejże płyty kontrolnej dwóch pró
bek zastępczych,

e) poddać próbki zastępcze próbom mechanicznym,

7. 8. Próba przepuszczania kulki polega na przedm uchaniu 
sprężonym powietrzem przez całą długość badanej sekcji ru 
rociągu  kulki i średnicy równej 0,85 w ew nętrznej średnicy 
rurociągu.

7. 9. Próba szczelności sekcji lub całego rurociągu albo też 
zbiornika polega na w ypróbow aniu ciśnieniem próbnym  za 
pomocą wody lub sprężonego powietrza. Rurociąg lub zbior
nik w ytrzym uje się pod ciśnieniem próbnym  w ciągu 5 m inut, 
a następnie przy ciśnieniu równym  ciśnieniu roboczemu kon
troler przeprowadza oględziny ze szczególnym uwzględnieni 
złącz spawanych w  celu stw ierdzenia, czy nie w ystąpiły pęk
nięcia, nieszczelności lub widoczne odkształcenia.

Jeżeli konstrukcja zbiornika nie pozwala na wykonanie 
próby ciśnienia, należy przeprowadzić badanie szczelności za 
pomocą nafty.

7.10. Prześwietlanie złącz zbiorników ciśnieniowych.

Prześw ietlanie złącz prom ieniam i Roentgena przeprow adza
ne jest tylko wówczas, gdy jest to zaznaczone w  w arunkach 
odbioru zbiornika lub w  zamówieniu.

Prześw ietleniu podlegają tylko złącza doczołowe na odcin
kach równych 25% długości każdego złącza. Odcinki do prze
św ietlania wyznacza kontroler.

Radiogram y i odpowiadające im odcinki złącz spawanych 
powinny być tak  znakowane, aby je można było zidentyfiko
wać.

Radiogramy otrzym uje kontrola spaw alnictw a zakładu 
I w celur ich zbadania i zaopiniowania.

W razie niedostatecznej jakości zdjęć lub stw ierdzenia 
w złączu spawanym  miejsc wadliwych kontroler poleca do
datkowe prześwietlenie złącz — częściowe lub całkowite.

8, Wyniki badań odbiorczych.

8.1 . Ocena wyników. W yniki badań odbiorczych powinny 
odpowiadać wymaganiom zam ówienia lub w arunków  odbior
czych danego rurociągu lub zbiornika.

W przypadkach, gdy wym agania te nie zostały dokładnie 
ustalone przez zamawiającego, kontroler powinien kierować 
się wytycznymi podanymi w p. 8. 2.

8 . 2. Wytyczne oceny wyników.

8. 2. 1. Badanie zewnętrzne:

a) w ym iary rurociągu lub zbiornika i w ym iary spoin po
winny być dotrzym ane z uw zględnieniem  dopuszczal
nych odchyleń,

b) pęknięcia w spoinie i strefie przejściowej, niewypełnio
ne kratery , dziury powierzchniowe i zgrupowania por — 
trak tu je  się jako poważne wady.

8. 2. 2. Przy badaniu zewnętrznym  rurociągów I kategorii 
i zbiorników (oprócz p. 8.2.1):

a) brak  przetopu jest dopuszczalny tylko jako miejscowy 
o głębokości nie przekraczającej 15% grubości złącza, ale 
nie większej niż 2 mm,

b) głębokość podtopienia nie powinna przekraczać 15% gru
bości złącza, ale nie więcej niż 2 mm.

8. 2. 3. Przy badaniu zew nętrznym  rurociągów II kategorii 
(oprócz p. 8. 2.1.);
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a) b rak  przetopu jest dopuszczalny tylko jako miejscowy 
o głębokości nie przekraczającej 10% grubości złącza, ale 
nie większej niż 1 mm,

b) głębokość podtopienia nie powinna przekraczać 10% JI 
grubości złącza, ale nie więcej niż 1 mm. i

8.3. Próby zginania.

8. 3.1. Ocena wyników badania rurociągów I kategorii.
P róbę zginania języka uw aża się za pomyślną, jeżeli średni 

k ą t zgięcia (bez pęknięć) wynosi nie m niej niż 120°, przy za
stosowaniu trzpienia gnącego o grubości równej 3 grubościom 
ścianki ru ry ; przy tym  k ą t zgięcia próbki wykazującej gor
szy w ynik  nie może być niższy niż 100fl.

Próbę zginania próbki paskowej uważa się za pomyślną, 
jeżeli obliczony kąt zgięcia (bez pęknięć) wynosi nie mniej 
niż 120° przy zastosowaniu trzpienia gnącego o grubości rów 
nej 2 grubościom ścianki ru ry ; przy tym  kąt zgięcia próbki 
w ykazującej gorszy w ynik nie może być niższy niż 100°.

Jeżeli prć.ba zginania któregokolwiek z w ycinków  zastęp
czych da w ynik ujem ny, wszystkie złącza badanej sekcji ru 
rociągu łączące ru ry  danego rodzaju i w ykonane przez tegoż 
spawacza, należy uznać za wadliwe.

8.3.2. Ocena w yników  badania rurociągów II kategorii.

P róbę zginania języka uważa się za pomyślną, jeżeli obli
czony średni k ą t zgięcia (bez pęknięć) wynosi nie m niej niż 
120U przy zastosowaniu trzpienia gnącego o grubości równej 
3 grubościom ścianki ru ry  dla rurociągu ze stali węglowej
1 4 grubościom ścianki ru ry  dla rurociągu ze stali stopowej; 
przy tym  kąt zgięcia próbki w ykazującej gorszy wynik nie 
może być niższy niż 110°.

Próbę zginania próbki paskowej uważa się za pomyślną, 
jeżeli średni ką t zgięcia (bez pęknięć) wynosi nie m niej niż 
120° przy zastosowaniu trzp ien ia gnącego d  grubości rów nej j

2 grubościom ścianki ru ry  dla rurociągu ze stali węglowej j 
oraz 3 grubościom ścianki ru ry  dla rurociągu ze stali stopo
wej; przy tym  k ą t zgięcia próbki w ykazującej; gorszy w ynik 
nie może być niższy niż 110<>.

Jeżeli próba zginania któregokolwiek z króćców lub w ycin
ków zastępczych da w ynik ujem ny, wszystkie złącza badanej 
sekcji rurociągu, łączące ru ry  danego rodzaju i wykonane 
przez tegoż spawacza, należy uznać za wadliwe.

Jednak  za zgodą kontro lera można prześwietlić wszystkie 
zakw estionow ane złącza, a na podstaw ie przedstaw ionych 
zdjęć i oględzin kontroler decyduje, które odcinki złącz uzna
je za wadliwe.

8.3.3. Ocena wyników  badania zbiorników ciśnieniowych:

Próbę łam ania złącza uważa się za pomyślną, gdy oględzi
ny w ytraw ionych powierzchni spoiny oraz przełomu w yka
zały dostateczny w top oraz brak  wad wym ienionych w p. 8.
2. Ib), 8. 2. 2.a), 8. 2. 2b), a przełom m a charak ter ciągliwy.

Próbę zginania złącza uważa się za pomyślną, gdy obliczo
ny średni kąt zgięcia (bez pęknięć) wynosi nie m niej niż 120° 
przy zastosow aniu trzpienia gnącego o grubości rów nej dw u
krotnej grubości złącza; przy tym  kąt zgięcia próbki w yka
zującej gorszy w ynik nie może być m niejszy niż 100°.

Jeżeli którakolw iek z prób zastępczych dała w ynik ujem ny, 
złącze do którego odnosi się płyta kontrolna należy uznać za 
wadliwe.

Jednak  za zgodą kontro lera m ożna prześwietlić zakwestio
now ane złącza oraz wszystkie złącza obwodowe w ykonane 
przez tegoż spawacza. Zaopiniowanie złącza następuje wó
wczas zgodnie z p. 8. 6.

-  8.4. Próbę szczelności uw aża się za pomyślną, gdy nie 
w ykazała pęknięć lub nieszczelności złącz spawanych albo w i
docznych odkształceń ścian zbiornika.

8.5. Próba przepuszczania kulki. Jeżeli przy tej próbie 
kulka nie przechodzi w  jakim ś punkcie rurociągu, to należy 
wyciąć odpowiednio długi odcinek i w paw ać m ankiet n a  to 
miejsce.

8. 6 . Prześwietlanie ziącz:

Uważa się za w adliwe odcinki złącza zawierające:

a) pęknięcie lub naderw anie jak  również strefę niezupeł
nego przetopu w ew nątrz spoiny (np w  spoinach na X),

b) w adę n ieprzerw aną o długości przekraczającej połowę 
grubości badanego złącza,

c) szeregowy układ wad, gdy odległość między nimi jest 
m niejsza niż 10 grubości badanego złącza,

d) grupowy układ wad, gdy odległość między grupam i jest 
m niejsza niż 300 m, a  odległość między poszczególnymi 
w adam i jest m niejsza niż 3 grubości złącza.

9. P o p r a w k i .

Jeżeli kontroler stw ierdził, że spoiny w niektórych m iej
scach są w ykonane wadliwie, to wyznacza odcinki, które po
w inny być wycięte i napraw ione na nowo.

Jeżeli ogólna długość odcinków złącz przeznaczonych do 
popraw ienia przekracza 25% całej długości tego złącza, w ó
wczas cała spoina tego złącza podlega wycięciu i po w łaści
wym zukosowaniu brzegów row ka spoiny należy ją  wykonać 
na nowo.

Przy w ykonyw aniu popraw ek nadzór kontrolera polega na 
oględzinach w adliwego odcinka po Wycięciu spoiny oraz po 
ukończeniu naprawy.

10. Odbiór przez kontrolę.

10.1. Na podstawie pomyślnych wyników badań odbior
czych kontroler stwierdza odbiór w  zakresie robót spawalni
czych,

10.1.1. W związku z tym  kontroler powinien:

a), sporządzić spraw ozdanie ze swoich czynności oraz wnio
ski jako aneks do protokółu odbioru,

b) skompletować całą dokum entację w  zakresie spawania.

10.1. 2. Ponadto dla zbiorników kontroler pow inien wybić 
na zbiorniku stem pel kontroli spawalniczej.

11. Odbiór przez rzeczoznawcę.
, Jeżeli w  myśl w arunków  zam ówienia odbiór przeprowadzo- 
! ny jest przez rzeczoznawcę, którego wyznacza zam awiający,
I to obowiązki kontrolera polegają n a  spraw dzeniu:

aj czy sekcje rurociągu lub zbiornik zostały należycie przy
gotowane do badań  zewnętrznych, próby szczelności itp.,

b) czy paski na próbki zostały prawidłowo w ytrasow ane, 
oznakowane i przedstaw ione rzeczoznawcy do ocecho
wania,

c) czy próbki zostały praw idłow o wykonane,
d) czy w yniki badań  próbek zostały przedstaw ione rze

czoznawcy, jaka była jego ocena i czy w  razie potrzeby 
zostały w ykonane króćce i próbki zastępcze,

e) gdy jest w ykonyw ane prześw ietlanie złącz, czy radiogra
my zostały przesłane rzeczoznawcy do zbadania i jaka 
była jego ocena,

f) czy zostały w ykonane w szystkie zarządzenia rzeczo
znawcy i czy nakazane przez niego popraw ki zostały 
prawidłowo wykonane.
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TYMCZASOWA INSTRUKCJA

kontroli robót spawalniczych w zakresie pancerzy wielkich
pieców.

1. Przedmiot instrukcji

Przedm iotem  instrukcji jest kontrola całości robót spaw al
niczych pancerzy w ielkich pieców, (wykonywanych ze stali 
niskowęglowej) t.j. kontrola podczas trzech podstawowych 
etapów robót, a mianowicie:

a) przed spawaniem ,
b) podczas spawania,
c) po spaw aniu

zarówno w  w arsztatach ja k  i na placu montażowym, przy 
zastosowaniu ręcznego spaw ania łukowego.

2. Obowiązki kontroli spawalniczej

Do obowiązków kontroli spawalniczej należy:

a) badanie dokum entacji technicznej,
b) spraw dzanie m ateriałów , przeznaczonych do spawania,
c) spraw dzenie stanu przygotowania i spraw dzenie mon

tażu próbnego,
d) spraw dzenie kw alifikacji spawaczy,
e) spraw dzenie gotowości urządzeń i  stanow isk spawaczy 

na placu montażowym,
f) spraw dzanie m ontow ania i spaw ania elementów,

g) czuw anie nad przestrzeganiem  ustalonych warunków  
i m etod w ykonyw ania połączeń spawanych,

h) przeprow adzanie badań odbiorczych pancerza,
i) w spółpraca z nadzorem  autorskim , w ykonaw cą i inwe

storem  w  zakresie udoskonalania i uzgadniania zmian 
procesów technologicznych przygotow ania i spaw ania 
elem entów oraz w spółdziałanie z w ykonaw cą w  zakre
sie przestrzegania w arunków  bezpieczeństwa i higieny 
pracy.

3. Kontrola przed spawaniem

3.1. Badanie dokumentacji technicznej i technologicznej.

3.1.1. K ontrola spaw alnicza m a obowiązek zaznajomić się 
z projektem  pancerza wielkiego pieca, przeanalizować rysunki 
robocze, p ro jek t organizacji robót, instrukcje technologiczne 
i w arunki techniczne spaw ania oraz karty  operacyjne dla 
spawaczy.

3.1. 2. W przypadku jakichkolw iek w ątpliw ości lub uwag 
dotyczących dokum entacji technicznej lub technologicznej, 
kontrola powinna je  omówić bezpośrednio z kierownictwem  
robót.

3.1. 3. Jeżeli dokum entacja techniczna nie zaw iera w ym a
ganych szczegółów technologii przygotow ania i w ykonania 
złącz spawanych — to kontrola powinna spowodować uzu
pełnienie dokum entacji przez powołane do tego celu jednostki 
(projektowe, wykonawcze) lub też omówić brak i w  celu ich 
usunięcia na specjalnie zwołanej w  tym  celu przez k ierow ni
ctwo robót naradzie.

3.1. 4. Opracowanie sposobów spawania, kolejność wyko
nyw ania spoin i w arunki w jakich m ają  być w ykonane ro
boty spawalnicze podlegają szczególnemu sprawdzeniu.

3.2. Sprawdzanie materiałów przeznaczonych do spawania.

3.2.1. K ontrola spawalnicza powinna sprawdzić:

a) czy skład chemiczny i własności m echaniczne stali prze
w idziane w  projekcie zostały potw ierdzone atestam i lub 
protokółam i odbioru,

b) zgodność w ym iarów  krzywizn, grubości i ukosowania 
brzegów blach elementów pancerza z dokum entacją 
techniczną. [Dopuszczalne odchylenie w ym iarów blach 
po przekątnej wynosi od — 3 m m  do +  2 mm. K rzy
wizny blach spraw dza się szablonem o długości nie 
mniej 1500 mm, przy czym odchylenia n a  te j długości 
t.j. najw iększy prześwit między szablonem a blachą, nie 
pow inny być większe od 2 mm. Dopuszczalne odchylenie 
na linii obcięcia blach wynosi ±  1 m m , a wysokość 
progu ±  0,5 mm. K ąt row ka i odstęp w  złączu bada się 
w czasie m ontażu próbnego] i)

c) c;:y blachy (elementy) stalow e nie w ykazują nadm ier
nych uszkodzeń powierzchniowych przez korozję, dzia
łania m echanicznie itp.,

d) czy powierzchnie brzegów ukosowanych nie w ykazują 
niedopuszczalnych wad, np. rozw arstw ień,

e) czy są znaki na blachach i czy odpow iadają one za
świadczeniom odbioru,

f) czy płyty kontrolne są wycięte z tego sam ego m ateriału  
co elem enty pancerza.

3. 2. 2. W yniki badań kontrola w pisuje do dziennika kon
trolnego robót w arsztatow ych dla każdej z blach oddzielnie.

Blachy uznane za dobre powinny być oznakow ane stem p
lem kontrolera.

3.3. Sprawdzenie stanu przygotowania i sprawdzenie 
montażu próbnego.

3.3.1. K ontrola pow inna zbadać stan  przygotowania do 
montażu próbnego, a w szczególności:

a) zaznajomić się z ogólnym planem  m ontażu próbnego,
b) sprawdzić stan  przygotowania pomostów montażowych,
c) zbadać rodzaj i zaplanowany schem at ustaw ienia zwoi 

montażowych i ustalających.

[Przewiduje się:
1) zwory z płytek w stykach pionowych po 2 szt. na 

blachę przy jej wysokości do 2 m  i po 3 szt. przy 
wysokości blachy powyżej 2 m,

2) zwory z ceowników w  stykach poziomych po 3 szt. 
na każdą blachę,

3) przekładki (grubość 4 mm) w  stykach pionowych 
i poziomych w ilości odpowiadającej ilości zwor,

4) zwory usta la jące w  stykach pionowych — po 3 szt. 
na każdą blachę]

d) czy zwory zapew niają względną możliwość przem iesz
czenia blach w skutek skurczu spoin; [przy spaw aniu 
w tem peraturach  niskich powinno być zapewnione m ak
sym alne przemieszczenie].

3. 3. 2. M ontaż próbny powinien być przeprowadzony pod 
nadzorem  kontroli spawalniczej, k tóra ma obowiązek w  szcze
gólności sprawdzić:

j a) czy blachy wieńczące każdego dzwona są zgodne z w y
m aganiam i p-ktu  3. 2.

b) prawidłowość złożenia dzwonu,

ł ) Podane w niniejszej instrukcji dane w  naw iasach [ . .  ] 
zaczerpnięte są z lite ra tu ry  radzieckiej i należy je traktow ać 
jako tymczasowe w arunki techniczne zalecane.
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c) odstępy między brzegami blach w złączach. [Przy pro- j 
jektow anym  odstępie 4 mm, dopuszczalne odchylenie nic j 
pow inno przekraczać — 1 mm  i +  2 mm. Jeżeli odstęp 
m iejscam i przekracza 8 mm to kontrola może zezwolić 
na uprzednie napaw anie w  tych m iejscach jednego lub j  
obu brzegów blach podczas spawania],

d) wielkość row ka [Przy projektow anym  rowku 45° (do 
55°) dopuszczalne odchylenie wynosi 04 do + 5°],

e) spoziomowanie brzegów górnych i dolnych pasów [do
puszczalne odchylenie od poziomu ±  2 mm],

f) prawidłowość krzywizn (koła) na brzegach górnym i dol
nym pasów [dopuszczalne odchylenie przyjm uje się nie 
większe niż 0,00150 D (przed spawaniem  0,003 D).]

g) czy zwory m ontażowe są ustaw ione praw idłow o i brzegi 
blach dopasowane; [dopuszczalne przemieszczenie brze
gów blach nie powinno przekraczać 3 mm]

h) dopasowanie zamocowywanych zwor ustalających.

3. 3. 3. Wyniki spraw dzenia stanu przygotowania i m onta
żu pró.bnego kontrola spawalnicza w pisuje do dziennika ro
bót w arsztatow ych stw ierdzając stan  przygotowania konstruk
cji pancerza do spaw ania oraz potw ierdzając przy tym  wspól
nie z kierow nictw em  przedsiębiorstw a robót montażowych od
biór tej konstrukcji, po uprzednim  przeprow adzeniu napraw , 
o ile były one przewidziane lub w skazane przez kontrolę.

3.4. Sprawdzenie spawaczy.

3.4.1. K ontrola pow inna sprawdzić:

a) czy spawacze wyznaczeni do spaw ania na placu m onta
żowym m ają odpowiednie kwalifikacje,

b) czy każdy spawacz m a ak tualną  książkę spawacza,

c) czy badanie okresowe spawacza nie jest przeterm inow a
ne,

d) czy każdy spawacz ma przydzielony swój znak spa
wacza.

3. 4. 2. W przypadku nasuw ających się wątpliwości co do 
kw alifikacji spawacza, czy to przed spaw aniem  czy w czasie 
spaw ania, kontrola spawalnicza może zażądać poddania go 
próbnem u badaniu pod jej nadzorem. Badanie próbne obej
m uje spaw anie płyty próbnej z tego samego m ateria łu  i przy 
zastosowaniu tak iej sam ej technologii oraz pozycji spaw ania 
jak  n a  placu montażowym. Ocenę w yników  badania przepro
wadza się na podstaw ie jednej próby łam ania złącza w/g pro
jek tu  PN/M-69770 i dwóch prób zginania złącza z rozciąga
niem  lica spoiny (projekt PN/M-69720).

3 4. 3. Spraw dzenie i w yniki badania spawaczy należy od
notować w dzienniku spawania.

3.5'. Sprawdzenie elektrod.

3.5 .1 . K ontrola spawalnicza powinna zwrócić szczególną 
uwagę:

a) czy elektrody przeznaczone do spaw ania pancerza są za
opatrzone w  atesty  zakładu wytwórczego zgodnie z w y
m aganiam i projektu oraz czy są odpowiednio znako
wane,

b) czy elektrody m ają  otulinę nieuszkodzoną, są suche 
i czyste,

c) czy średnice elektrod są zgodne z przewidzianym i k a r
tam i operacyjnym i spawania,

3 .6. Sprawdzenie gotowości urządzeń i stanowisk spawa
czy na placu montażowym.

3. 6.1. K ontrola spawalnicza pow inna spraw dzić na placu 
m ontażowym stan  gotowości stanow isk spawaczy oraz u rzą
dzeń, a w  szczególności:

a) czy rozmieszczenie spawalnic, przewodów elektrycznych, 
tablic kontrolnych, butli tlenowych, w ytw órnie acetyle
nowych, sprężarek i innych urządzeń jak  również czy 
rozmieszczenie stanow isk spawaczy jest zgodne z pro
jektem  organizacji robót (planem  spawania) i czy zo
stały zachowane przepisy bezpieczeństwa,

b) czy został zapewniony system  regulow ania natężeń p rą
du i sygnalizacji zgodnie z projektem ,

c) czy połączenie przewodów elektrycznych od spaw alnic 
jest właściwe i czy izolacja tych przewodów oraz uchw y
tów jest w dobrym  stanie,

d) czy elektrody są połączone z właściwym  biegunem.
e) czy znajdu ją się w  należytym  stanie spawalnice i inne 

maszyny i urządzenia,
f) czy spawacze są wyposażeni w kom pletny i należyty 

sprzęt spawalniczy,
g) czy m iejsca spaw ania są ła tw o dostępne i czy są zapew

nione w arunk i spaw ania w  wyznaczonej pozycji i w a
runki bezpieczeństwa pracy,

h) czy są przygotowane karty  spawacza zgodnie z planem  
spawania,

i) czy są osłony od w iatru  i opadów, a dla spaw ania 
w tem peraturze poniżej 0°C czy zostało zapewnione pod
grzewanie brzegów blach,

j) czy narzędzia do obróbki spoin są w należytym  stanie 
i czy zostało zapewnione ich należyte przechowanie.

3.6.2. S tan  przygotowania urządzeń i stanow isk spaw a
czy kontrola w pisuje do dziennika spaw ania montażowego.

4. Kontrola w czasie spawania montażowego.

4.1. Sprawdzenie montowania elementów.

4. 1. 1. K ontrola spawalnicza, niezależnie od m ontażu prób
nego, przed podniesieniem  elem entów  w położenie projekto
w ane powinna sprawdzić:

a) czy elem enty (blachy) posiadają kontrolne znaki od
biorcze,

b) czy posiadają zamocowane zwory ustalające,
c) czy zachowana jest czystość brzegów.

4.1.2. Podczas m ontow ania kontrola po\yinna sprawdzać:

a) prawidłowość dopasowania blach zgodnie z dokum en
tacją,

b) czy zostało zapewnione swobodne przemieszczenie się 
elem entów w skutek skurczu spoin,

c) prawidłowość krzyw izny (koła) każdego dzwona (pier
ścienia) pancerza [dopuszczalne odchylenie wynosi 
0,003 D],

d) każdorazowo poziom górnego brzegu pasa,
e) centryczność co drugiego pasa w  stosunku do środka 

pierścienia podszybowego.

4.2. Spraw dzenie spaw ania.

4.2.1. K ontrola spaw alnicza czuwa nad  przestrzeganiem  
ustalonego planu spawania, procesów technologicznych i w a



runków  technicznych spaw ania oraz w arunków  bezpieczeń- j 
stw a i higieny pracy, a w szczególności:

a) czy spawacze w ykonują spoiny wg ustalonej kolejności 
i zgodnie z przyjętą m etodą i technologią spawania,

b) czy spawacze stosują przepisaną technikę spaw ania 
(prowadzenie elektrody itp.) i w łaściw ą m arkę elektrod,

c) czy każdy ścieg jest dokładnie czyszczony z żużla i od
prysków i czy nie w ykazuje widocznych w ad spawania, 
jak pęknięcia, niewypełnione kratery , podtopienia itp.,

d) czy poszczególne w arstw y spoiny (z w yjątkiem  pierw 
szej i ostatniej) są przekuw ane i czy zostaje zachowana 
przy tym  w łaśc iw a!) tem peratu ra  [lOOfFC] spoiny,

e) czy grań  spoiny jest w ycinana, czyszczona i ponownie 
podpaw ana ustaloną metodą,

f) czy przy m ontażu punkty  sczepne (dla pierścienia opo
rowego szybu) w ykonuje się elektrodą takiej sam ej m ar
ki jak  dla spoiny oraz czy na pełną jej grubość,

g) czy spoiny pierścienia oporowego szybu w ykonuje ten 
sam spawacz co punkty  sczepne lub inny o kategorii 
równej,

h) czy w  przypadku przerw y w w ykonaniu spoiny są rów- I 
nom ierne i stopniowo podgrzewane brzegi blach (o ca 
150°C) bezpośrednio przed ponownym rozpoczęciem spa- [ 
wania,

i) czy przy spaw aniu w  tem peraturach  poniżej 0°C [do j 

— 10nC] podgrzewa się uprzednio odcinki brzegów blach 
na długościach ustalonych w  m etodzie spaw ania 
[50 -r- 75 cm], czy sta rann ie  czyszczone są styki za śnie
gu i lodu; czy styki są zabezpieczone od działania w ia
tru  i opadów w czasie spaw ania i po spaw aniu; czy 
jest przestrzegana zasada, że nie wolno uderzać elem en
tów w  czasie spaw ania; czy ilość par spawaczy (dla pa
sów) została zwiększona w  odpowiednim stosunku do 
zm niejszenia poszczególnych odcinków spaw ania. [Pod
grzewa się płom ieniem  gazowym równom iernie i stop
niowo do takiej tem peratury , aby miejsce, gdzie ma się 
rozpocząć spaw anie można było dotknąć ręką].

j) czy po ukończeniu spaw ania spoiny zostały należycie ') 
oczyszczone i czy nie w ykazują wad, w ym agających po
praw ek (niewypełnione kratery , niedopuszczalne pod
topienia, dziury),

k) czy w ykonane złącza spaw ane oznaczone są na obu 
końcach trw ałym  znakiem  spawacza,

1) czy dziennik spaw ania jest prowadzony dokładnie i sy
stem atycznie i czy są rysow ane schem aty spoin w yko
nywanych przez każdego spawacza.

Uwaga: K ontrola pow inna zwracać baczną uwagę na w y
konywanie spoin w miejscach ich łączenia.

4. 2. 2. Uwagi i  spostrzeżenia dotyczące w ykonania spoin, j 

ich ew entualnych w ad i nieprawidłowości oraz przeprowadzo- j 
nych napraw  kontrola spawalnicza w pisuje codziennie do 
dziennika spawania.

')  Słowa „należycie, właściwie, odpowiednio" odnoszą się 
do pojęć omówionych w  przepisach, instrukcjach, literaturze i 
lub danych z praktyki.

4.3. Pobieranie próbek.

4.3.1. Miejsce pobrania próbek określa kontrola spaw al
nicza oraz czuwa nad ich w łaściwym  pobraniem  i w ykona
niem.

4. 3. 2. P ły tki kontrolne pow inny być spaw ane na przedłu- 
żenm spoin pionowych d la każdej pary spawaczy z ich od
cinka spaw ania, a dla spoin obwodowych powinny być w y
konyw ane w tych samych w arunkach, co druga spoina obwo
dowa pancerza również dla każdej pary  spawaczy.

4.3.3. Długość płytek kontrolnych pow inna być w ystar
czająca na podwójną ilość badań .

4. 3. 4. P ły tk i kontrolne powinny być zaopatrzone po obu 
jej końcach w  znaki odbiorcze spawacza i kontrolera oraz n u 
m er próbki i symbol rodzaju próby.

5. Kontrola po spaw aniu i odbiór ostateczny pancerza.

5*1. Oględziny zew nętrzne — przeprow adza kontrola po 
każdej zm ianie spawaczy przez spraw dzanie jakości spoin na 
całkowitej ich długości oraz spraw dzanie zgodności w ym iarów 
spoin z rysunkam i.

5.2. Badanie próbek.

5.2.1. Przygotowanie pobranych próbek powinno odby
wać się według projektu  PN/M-06801. Podlegają one następ
nie oględzinom zew nętrznym  oraz badaniu po dwie na rozcią
ganie i zginanie.

5. 2. 2. W ytrzymałość (średnia z dwóch) próbek na rozcią
ganie nie pow inna być m niejsza od w ym aganej w ytrzym ało
ści m ateria łu  rodzimego n a  rozciąganie, przy czym żadna 
z dwóch próbek nie pow inna mieć wytrzym ałości niższej od 
80°/o wytrzym ałości wymaganej.

5.2.3. Jeżeli w ynik badania jednej z dwóch próbek na 
wytrzym ałość na rozciąganie będzie ujem ny, to  pow tarza się 
badania ponownie na podwójnej ilości próbek przy czym w y
nik ponownego badania jest decydujący.

5. 2. 4. Średni kąt zgięcia próbek nie powinien być mniejszy 
od 15011 z tym, że dla jednej próbki ką t ten może być mniejszy, 
lecz nie m niej niż 120°. Jeżeli w ynik  badań  będzie ujem ny, 
to badanie należy powtórzyć na podwójnej ilości próbek, przy 
czym wynik ponownych badań jest decydujący.

5. 2. 5. Z pobrania próbek i wyników badań powinny być 
spisane protokóły.

5.3. Prześw ietlanie spoin.

Badaniom  radiograficznym  pddlega nie m niej niż 5% ogól
nej ilości długości spoin. W pierwszym  rzędzie należy badać 
m iejsca łączenia spoin i ich poszczególnych odcinków. 
W przypadku ujem nego w yniku badania, należy dodatkowo 
prześwietlić 10°/o długości spoin.

5.4. Odbiór ostateczny pancerza.

5.4.1. Na podstawie przeprowadzonych oględzin i badań 
określonych w  niniejszej instrukcji kontrola spaw alnicza sta
w ia w niosek co do ostatecznego odbioru pancerza.

5.4.2. W związku z .tym kontrola spawalnicza powinna:
a) sporządzić spraw ozdanie ze swoich czynności oraz wnio

ski jako aneks do protokółu odbioru,
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b) skom pletować całą dokum entację odbiorczą w zakresie 

spawania.

c) wziąć udział w odbiorze i sporządzeniu protokółu od
biorczego pancerza.

6. Podstawy do oceny badań przeprowadzonych przez kon-
ti >lę spawalniczą.

«
Przy ocenie wyników  badań kontrola pow inna kierować 

s rę aktualnym i norm am i i przepisam i, tj. instrukcjam i, wy
tycznymi i zarządzeniam i w ładz naczelnych, a w  braku od
ia wiednich norm  lub przepisów, ocenę należy przeprowadzać 
v  oparciu o nabyte wiadomości z praktyki oraz piśm iennictwa 
technicznego.

Załącznik Nr 4 do pism a okólnego 
. Nr 47/ZT M inisterstw a Budownictwa 

Przemysłowego z dnia 15 m arca 1955 r.

WYKAZ NORM, PRZEPISÓW I PIŚMIENNICTWA 

TECHNICZNEGO W ZAKRESIE SPAWANIA

1 N B -— 3200 K onstrukcje stalowe. Obliczenia statyczne j 

i projektow anie, 1951.

1N' B — 191 K onstrukcje stalowe. W arunki w ykonania
i odbioru, 1949.

I N/B — 193 K onstrukcje stalowe spaw ane w budow ni

ctwie. P rojektow anie i wykonanie, 1949,

1 N/H — 84021 S ta l do celów budowlanych i do konstrukcji 
stalowych.

3 N/M — 01082 Rysunek techniczny maszynowy. Połączenia 
spawane.

1 N/M — 69710 Spawanie. Próba rozciągania złącza doczoło
wego (projekt).

PN/M — 69720 Spaw anie. P róba zginania złącza doczołowe
go (projekt).

PN/M — 69410 Spawanie. D ruty do gazowego spaw ania po
łączeniowego stali węglowej konstrukcyjnej. 
1951 (projekt).

PN/M — 69413 Spaw anie. E lektrody otulone do spaw ania 
łukowego stali węglowych, 1952 (projekt).

PN/M 69510 Spaw anie. Spaw alność stali konstrukcyjnych 
węglowych i niskostopowych, 1951 (projekt).

PN/M — 69742 Spaw anie. P róba łam ania złącza zakładkow e
go, 1951 (projekt).

PN/M — 69412 Spaw anie. E lektrody gołe do spaw ania lu 
kowego stali węglowych (projekt).

PN/M —- 69750 Spaw anie. Próba tw ardości stopiwa (projekt).

PN M — 69760 Spawanie. Badanie wrażliwości spoiny na pę
kanie (projekt).

PN M — 69741 Spawanie. P róba łam ania złącza kątowego 
o grubości ścian powyżej 4 mm (projekt).

PN/M — 69770 Spawanie. P róba łam ania złącza doczołowego’ 
o grubości powyżej -4 mm  (projekt).

PN/M 69712 Spawanie. P róba rozciągania spoiny czoło
wej (projekt).

PN/M — 69711 Spawanie. Próba rozciągania stopiwa (pro
jekt).

PN M 04310 Próba statyczna zwykła rozciągania metali 
ciągliwych.

PN/H - 04370 Próba udarności metali.

PN M -  06802 W alczaki kotłowe ręcznie spawane. Wytycz
ne w ykonania i odbioru.

PN/M — 06801 Spawacze kotłowi. Spraw dzanie kw alifikacji 
do spaw ania walczaków (projekt).

PN M — 06803 Spawacze kotłowi. Spraw dzanie kw alifikacji 
do spaw ania ru r  (projekt).

PN/M — 06804 Spawacze kotłowi. Spraw dzanie kw alifikacji 
do w ykonyw ania napraw  (projekt).

RN — 53 MPM-21015. Spawanie. S tanow isko spawacza ga 
zowego.

RN 54 MPM-21005. Spawanie. W ytyczne w ykonania radio
graficznych zdjęć połączeń spawanych 
(projekt).

RN — 54 MPM-21007. Spawanie. Uchwyty do elektrod (pro
jekt).

RN

RN

54 MPM-21003. Spawanie. Stanow isko spawacza e lek 
trycznego (projekt).

53 MPM-21011. Spawanie. Bezpieczniki wodne (pro
jekt).

RN 54 MPM-21013. Spawanie. Ewidencja i książka spa
wacza (projekt).

RN — 54 MPM-21001. Spawanie. Bezpieczniki przy urządze
niach do w ytw órnie acetylenu (pro
jekt).

RN — 53 MPM-21014. Spawanie. R eduktory do tlenu i ace
tylenu (projekt).

RN — 54 MPM-21016. Spawanie. K lasyfikacja w ad spoin na 
podstaw ie radiogram ów (projekt).

RN — 54 MPM-21008. Spawanie. K ontrola prac spaw alni
czych (projekt).

RN — 53 MPM-21009. Spaw anie. W ytyczne w ykonywania 
spoin lukowych ręcznie (projekt).
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RN — 53 MPM-21012. Spawanie. Przygotowanie brzegów 
m etalu do spaw ania (projekt).

PKN — Słow nik spawalniczy, PWT, 1952.
Rozporządzenie M inistrów  P racy  i Opieki Społecznej 
oraz Zdrow ia w spraw ie bezpieczeństwa i higieny 
pracy przy spaw aniu i cięciu m etalu (Dz.U.R.P. 
Nr 51 z 16.X I.1954 r.).

B iernacki J. Spaw alnictw o gazowe, część I, PWN,
1955.

Ćwiek Z. Cięcie i  spaw anie m etali pod wodą,
PWT, 1953.

Chochlow B. A. P ro jek tirow anije i m ontaż m ietali-
czeskich konstrukcij sw arnych do- 
m iennych pieczej, S trojizdat, 1949.

Czyrelii W. Spaw anie stali stopowych, PWT, 1953

C. Z. Konstr. Stalowych Tymczasowe w arunk i techniczne wy
konania m ontażu konstrukcji stalo
wych.

Sledziewski E.

Tewes K.

Weiss St.

Dobrowolski Z. 

H upert S.

M ielnik W. I. i inni

M istur L. 

Nazarów S. T.

Nikołajew G. A. 

Pac W.

Pilarczyk J. 

Poniż W.

Spawalnictwo. Wyd. II, PWT, 1953.

Połączenia spaw ane konstrukcji s ta 
lowych w  budownictwie. Budowni
ctwo i A rchitek tura, 1954 r.

Sborka i sw arka listowych stroitiel- 
nych konstrukcij, Gisizdat, 1952 (tłu
maczenie w  d ruku  pt. „M ontaż i spa
w anie konstrukcji blaszanych i u rzą
dzeń przemysłowych11, wyd. B i A, 
W-wa, 1953)

Spaw anie żeliwa, P.W.T., 1953.

Kontrol kaczestw a sw arnych sojedi- 
nienij, Maszgiz, 1951.

Sw arnyje konstrukcji, Maszgiz, 1951.

Próby m echaniczne w  spawalnictw ie, 
P.W.T., 1954.

Spaw anie elektryczne. PWSz, 1953.

Elem enty budownictwa stalowego, 
1951.

Czasopisma:

Projektow anie konstrukcji spaw a
nych, PWT, 1952.

Spaw anie żelaza. Spółdzielnia wy
dawnicza „M eta11, 1948.

W ykonawstwo konstrukcji stalowych 
Skrypt P.W.N., 1953.

Spaw anie stali i żeliwa oraz elektro
dy (broszura C entrali H andlow ej Że
laza i Stali, Katowice) 1948. 

Sprawocznyje m ateria ły  d la  swarsz- 
czikow, pod red. N ikołajewa, Masz
giz, 1951.

Przegląd spawalnictw a.

W iestnik m aszinostrojenija 

Biuletyn M inisterstw a Budownictwa 
Przemysłowego.

Praca zbiorowa pod red. Dobrowolskiego Z.: K onstrukcje spa
wane. Skrypt. 1953.

Radw an M. Zarys radiografii przemysłowej, 1950.

Streleckij N. S. i inni S talnyje konstrukcji. Gosizdat, 1952.

Syryjczyk D. Spaw anie elektryczne w kolejnictwie.
W ydawnictwa K om unikacyjne, 1954 r.

Szupp E. Podręcznik spaw ania acetylenowego, 
PWT. 1951

58.

PISMO OKOLNE Nr 42/ME 

MINISTERSTWA BUDOWNICTWA PRZEMYSŁOWEGO 

DEPARTAMENT GŁÓWNEGO MECHANIKA
\

Znak: ME5/B3/7/82/55 

z dnia 17 m arca 1955 r.

w spraw ie obowiązującej dokumentacji dla maszyn 
z napędem parowym.

Niektóre m aszyny parow e eksploatowane w  naszym  resor
cie dotychczas n ie  posiadają obowiązującej dokum entacji, 
k tó ra  została bądź zagubiona, bądź też n ie  została zaprow a
dzona od chwili o trzym ania sprzętu. Taki stan  rzeczy sprzecz
ny z obowiązującymi przepisami, naraża jednostki eksploatu
jące na dochodzenia przez Inspektoraty  Dozoru Technicznego 
przyczyn zaniedbania oraz u trudnia , bądź naw et uniemożliwia 
w arsztatom  przeprow adzanie remontów.

W związku z powyższym dyrektorzy jednostek organizacyj
nych budow nictw a przemysłowego natychm iast polecą zbadać 
dokum enty posiadane przez podległe im  jednostki i w  razie 
stw ierdzenia braków , nakażą je  uzupełnić.

Równocześnie D epartam ent podaje, że każdy kocioł parowy 
oprócz „książki sprzętu budowlanego11 pow inien posiadać 
„książkę rew izji kotła11 w ydaną przez Rejonowy Inspektorat 
Urzędu Technicznego; n ie  dotyczy to  kotłów  parow ych m ają
cych niżej 0,5 atm , ciśnienia, oraz o tw arty  w ylot syfonowy.

w/z DYREKTOR DEPARTAMENTU
Inż. Z. Cbodowiee
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51.

PISMO OKÓLNE Nr 15/IN

MINISTERSTWA BUDOWNICTWA PRZEMYSŁOWEGO 
DEPARTAMENT INWESTYCJI

z dnia 19 m arca 1955 r.

w uprawie zatwierdzania planów rzeczowo-finansowych 
inwestycji niescentralizowanych.

W myśl zarządzenia Przewodniczącego PKPG  i M inistra 
F inansów  N r 33 z dnia 5 m arca 1955 r. zm ieniającego po
przednie zarządzenie z dnia 29 października 1953 r. w  sp ra
w ie zasad i trybu  planow ania i  zatw ierdzania inw estycji n ie
scentralizow anych lim itowych (M onitor Polski A-101, poz.

1384) d la  w ydaw ania zezwoleń n a  dokonyw anie nakładów  
przekraczających w  stosunku rocznym kw otę zł 100 tys. w ła
ściwym jest w  uzasadnionych przypadkach w  ram ach posia
danego lim itu, m inister, k tóry  również zatw ierdza w  tych 
przypadkach plany rzeczowo finansow e dla jednostek obję
tych planem  centralnym .

W oparciu o pkt. 5 § 1 wymienionego na w stępie zarządzenia 
M inister Budow nictw a Przem ysłowego decyzją z dn ia 17 m ar
ca 1955 r. przelał swoje upraw nien ia w  zakresie zatw ierdza
nia planów  rzeczowo-finansowych, w  których łączna w artość 
planowanych inw estycji przekracza 100 tys. zł na dyrekto
rów  jednostek organizacyjnych będących inw estoram i n a 
czelnymi.

Powyższe ustalenie obow iązuje od dn ia 17 m arca 1955 r.

V-DYREKTOR DEPARTAMENTU
R. Zaleski

REDAKCJA I ADMINISTRACJA:
Ministerstwo Budownictwa Przemysłowego

W arszawa, K rucza 24/26, Telefon 834-81

Telefon w ew nętrzny: R edakcji 400; A dm inistracji 495 
Prenumerata: roczna zł 30.—, numer pojedynczy zł l.—

Prenumeratę należy wpłacać na konto: N 3 P .  
konto 1529-91-162 cz. 7 — dział 5 — rozdział 17

OPŁATA POCZTOW A UISZCZONA RYCZAŁTEM

(miejsce na adres odbiorcy)

Adres zwrotny: W arszawa, uL Krucza 24/26

D ruk LSW  W -wa. Al, Jerozolim skie 123. Pap. sat. kl. VII. Zam. 250e z dn. 23.III .55 r. Nakł. 2.500, B-6-1483
D ruk ukończono IV.55 r.


