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ULETYN

Ministerstma Budoumictira Przemystowego

Warszauia, 5 kwietnia 1955 r. Nr 7 (78) Poz. 4151
TRESC:
ZARZADZENIA PISMA OKOLNE
Poz. 41 Nr 20 z dnia 15.HI.1955 r. w sprawie premio- Poz. 45 Nr 40/PL z dnia 10.111.1955 r. w sprawie tymczaso-

wania za oszczedno$¢ ogumienia kierow-
cow pojazdéw samochodowych i ich po-

mocnikéw.

Poz. 4t Nr 21 z dnia 14.111.1955 r. w sprawie obowiazku
przeprowadzania kwartalnych analiz dzia-
talnosci gospodarczej jednostek organiza-
cyjnych budownictwa przemystowego.

Poz. 43 Nr 22 z dnia 17.111.1955 r. w sprawie produkcji
artykutéw powszechnego uzytku z odpa-
déw w jednostkach pomocniczych budow-

nictwa przemystowego.

OKOLNIK

Poz. 44 Nr 19 z dnia 11.111.1955 r. w sprawie zmiany
okolnika Nr 37 z dnia 18 czerwca 1954 r.
w sprawie naboru do szkét budowlanych
Ministerstwa Budownictwa Przemystowe-
go dla pracujacych.

41.

ZARZADZENIE Nr 20

MINISTROW: BUDOWNICTWA PRZEMYSLOWEGO
oraz
BUDOWNICTWA MIAST | OSIEDLI

z dnia 15 marca 1955 r.

W sprawie premiowania za oszczedno$¢ ogumienia Kierowcow
pojazdéw samochodowych i ich pomocnikdéw.

W porozumieniu z Zarzagdem Giéwnym Zwiagzku Zawodo-
wego Pracownikdw Budownictwa i Przemystu Materiatow
budowlanych zarzadza sig, co nastepuje:

§ 1. Kierowcy pojazddw samochodowych oraz ich pomoc-
nicy zatrudnieni w przedsiebiorstwach podlegtych Ministrom
Budownictwa Przemystowego oraz Budownictwa Miast i Osie-
Jb'. w ktoérych obowiagzuje uktad zbiorowy pracy w budow-

wego stosowania wzoru umowy ramowej

na prace zlecone w resorcie budownictwa

przemystowego.

z dnia 12.111.1955 r. w sprawie organiza-

cyjnego podporzadkowania gtéwnych (star-

szych) ksiegowych w jednostkach organi-

zacyjnych budownictwa przemystowego.

z dnia 16.111.1955 r. w sprawie stosowania

,»Tymczasowych norm zuzycia podstawo-

wych  materialtbw budowlano-montazo-

wych'" oraz wniesienia do tych norm po-

prawek i uzupetnien.

z dnia 16 111.1955 r. w sprawie stosowania

zuzla granulowanego na izolacje cieplo-

chronne i do zapraw.

z dnia 151111955 r. w sprawie kontroli

robdt spawalniczych.

z dnia 17.111.1955 r. w sprawie obowigzu-

jacej dokumentacji dla maszyn z napedem

parowym.

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

Poz. 46 Nr 41/KS

Poz. 47 Nr 43/ZT

Poz. 48 Nr 44/ZT

Poz. 49 Nr 47/ZT

Poz. 50 Nr 42/ME

nictwie, otrzymuja premie za uzyskang oszczedno$¢ w zuzyciu
ogumienia.

§ 2. Zasady przyznawania premii osobom wymienionym
w 8§ 1 okreS$lajg przepisy zawarte w rozdziale VIII lit. B. Re-
gulaminu plac pracownikéw samochodowych, stanowigcego
zatagcznik do zarzadzenia Przewodniczacego Panstwowej Ko-
misji Planowania Gospodarczego z dnia 7 maja 1952 r. w spra-
wie regulaminu ptac kierowcéw pojazdéw mechanicznych, ich
pomocnikow, warsztatowcoéw i innych pracownikéw samocho-
dowych zatrudnionych w jednostkach gospodarki uspotecznio-

nej (Monitor Polski Nr A-46, poz. 642).

§ 3. Zarzadzenie wchodzi w zycie z dniem podpisania
z mocg od dnia 1 stycznia 1955 r.

w/z MINISTRA
BUDOWNICTWA
PRZEMYSLOWEGO

Inz. St. Farjaszewskl
Podsekretarz Stanu

MINISTER
BUDOWNICTWA
MIAST | OSIEDLI
Ini. R. Piotrowski
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42.

ZARZADZENIE Nr 21
MINISTRA BUDOWNICTWA PRZEMYSEOWEGO

z dnia 14 marca 1955 r.

w sprawie obowigzku przeprowadzania kwartalnych analiz
dziatalnosci gospodarczej jednostek organizacyjnych budow-
nictwa przemystowego.

Na podstawie uchwaty Nr 651 Prezydium Rzadu z dilia
18 wrzednia 1954 r. w sprawie obowigzku dokonywania ana-
lizy dziatalnosci gospodarczej przedsiebiorstw i zaktadéw dzia-
tajacych wg zasad rozrachunku gospodarczego (Monitor Pol-
ski Nr 92, poz. 1021) zarzadzam, co nastepuje:

8 1. Przedsiebiorstwa budownictwa przemystowego i jed-
nostki organizacyjne dziatajace na zasadach petnego we-
wnetrznego rozrachunku gospodarczego oraz centralne zarzg-
dy nadzorujace ich dziatalno$¢ obowigzane sg do przeprowa-
dzania kwartalnych analiz dziatalno$ci gospodarczej.

§ 2. 1. Jednostki dziatajgce wedtug zasad petnego lub pet-
nego wewnetrznego rozrachunku gospodarczego obowigzane
sg przedktada¢ wyniki analiz jednostkom wymienionym
w rozdzielnikach ustalonych wiasciwymi instrukcjami w spra-
wie sprawozdawczos$ci najpdzniej w ciggu 15 dni po uptywie
terminu przewidzianych dla sktadania sprawozdan finanso-
wych.

2. Centralne Zarzady dokonuja analizy dziatalnosci gospo-

darczej w oparciu o dane sprawozdawcze i wyniki analiz
przeprowadzonych przez podlegte im jednostki oraz posiadane
wiasne materiaty i opracowane w ten spos6b analizy sktadajg
w trybie okreslonym w ust. 1

§ 3. 1 Tryb i spos6b opracowania analizy, o ktérej mowa
w § 1, okre$la instrukcja stanowigca zatgcznik Nr 1do niniej-
szego zarzadzenia.

2. Wykaz wazniejszych zagadnien podlegajacych analizie

stanowia zatgczniki od Nr 2 do Nr 8
* § 4 Opracowanie kwartalnych analiz nie zwalnia jedno-
stek organizacyjnych budownictwa przemystowego od prze-
prowadzania biezgcej kontroli i analizy zagadnieri ujawnio-
nych w trakcie wykonywania planu.

§ 5. Zarzadzenie wchodzi w zycie z dniem podpisania.
Réwnoczesnie traci moc zarzadzenie Ministra Budownictwa
Przemystowego Nr 122 z dnia 18 sierpnia 1951 r. w Sprawie
wprowadzenia finansowo-ekonomicznej analizy dziatalnosSci
jednostek organizacyjnych budownictwa przemystowego (Biu-
letyn M.B.Przem. Nr 3, poz. 15).

wiz MINISTRA Inz. St. Farjaszewski

Podsekretarz Stanu

Zatacznik Nr 1 do zarzagdzenia Nr 21
Ministra Budownictwa Przemystowego
z dnia 14 marca 1955 r.

INSTRUKCJA

w sprawie obowigzku przeprowadzania kwartalnych analiz
dziatalnosci gospodarczej jednostek organizacyjnych budow-
nictwa przemystowego.

§ 1. Analiza dzialalnosci
wac:
1) W czeSci ogdlnej:
ocene wykonania planu produkcji wg wartosci, planu
oddania obiektu do uzytku i wykonania planu obnizki

gospodarczej powinna obejmo-
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kosztow wiasnych oraz krotkie omdwienie decyduja-
cych spraw, na ktorych koncentrowata sie w okresie -
ubiegtym uwaga jednostki organizacyjnej jak row-
niez zagadnienia, na ktérych w najblizszym okresie
powinny koncentrowac¢ sie wysitki jednostki organi-
zacyjnej.

2) w czesci szczegbtowej:

zwiezte omdwienie zagadnien wg zalgczonej proble-
matyki. Poszczeg6lne zagadnienia powinny by¢ przez
zjednoczenia (przedsigbiorstwa) ilustrowane ksztatto-
waniem sie wynikdw na budowach, przez centralne
zarzady — w zjednoczeniach, a w miare potrzeby
réwniez na budowach.

Przy oméwieniu kazdego zagadnienia nalezy podac|
jak zostaty wykonane 'wnioski wymienione w po-j
przedniej analizie wraz z oceng ich efektywnosci.

W analizie nalezy stosowaé zasade poréwnywania
wynikéw z planem i wynikami z okresu poprzed-
niego oraz z osiggnieciami przodujacych jednostek/

Analiza powinna uwzglednia¢ ocene rocznych za-
dan planowych, w szczeg6lnosci nalezy omowic¢ sto-j
pien wykonania planu przedsiewzie¢ organizacyjnych;
i technicznych.

Analiza powinna obejmowac okres sprawozdawczy
i caly okres od poczatku roku.

3) w zakonczeniu — wnioskach:

konkretne wnioski w stosunku do jednostek podle-1
glych dotyczace usprawnienia pracy, do jednostki
nadrzednej dotyczace niezbednej pomocy oraz dezy-
deraty w stosunku do jednostek pozaresortowych.
ktérych rozpatrzeniem i przekazaniem w formie
wnioskéw do odpowiednich witadz zajmie sie Mini-
sterstwo.

§ 2. Do analizy opisowej powinny by¢ dotaczone tabele

analityczne, ilustrujgce ksztaltowanie sie podstawowych
wskaznikdw techniczno-ekonomicznych w podlegtych jed-
nostkach.

Uktad tablic analitycznych dla centralnych zarzadéw ustali
Departament Planowania.

Tablice analityczne dla zjednoczen (przedsiebiorstw, zakta-
déw) ustalg centralne zarzady i ztoza w Departamencie Pla-
nowania do zatwierdzenia.

§ 3. Analize poszczeg6lnych zagadnien
witasciwe komarki organizacyjne jednostki.

przeprowadzaja

Koordynacja prac zwigzanych z analizg dziatalno$ci gospo-
darczej oraz redakcja opracowania catosci nalezy do zakresu
dziatania komdrek planowania.

.

§ 4. Kwartalne analizy dziatalnosci przed przestaniem do
jednostki nadrzednej powinny by¢ przedmiotem dyskusji ak-
tywu polityczno-gospodarczego jednostki.

§ 5. Kwartalne analizy dziatalnoSci gospodarczej przesy-
taja:

1) jednostki na petnym wewnetrz-
nym rozrachunku gospodarczym

— 1 egz. do

nadrzednej
— 1 egz. do witasciwego

terenowego banku fi-
.nansujacego

jednostki



2) zjednoczenia (przedsiebiorstwa, — 1 egz. do nadzorujg-

zaklady) cego je centralnego
zarzadu
— legz. do banku finan-
sujacego dziatalnos¢
zjednoczenia (przed-
siebiorstwa)
3) centralne zarzady i zjednocze- — 1 egz.do Ministerstwa
nia bezposrednio podlegle Mini- z przeznaczeniem dla
sterstwu Departamentu Plano-

wania, Finansowego i
Centralnej Ksiegowo-
sci

— 1egz. do centrali ban-
ku finansujgcego

— 1 egz. do Ministerstwa
Finansow

Zatgcznik Nr 2 do zarzadzenia Nr 21
Ministra Budownictwa Przemystowego
z dnia 14 marca 1955 r.

WYKAZ WAZNIEJSZYCH ZAGADNIEN

podlegajacych analizie w przedsiebiorstwach budowlano-
montazowych budownictwa przemystowego

I. Wykonanie planu produkcji

1 Ocena wykonania planu produkcji budowlano-monta-
zowej pod wzgledem warto$ci z wyszczeg6lnieniem jednostek
w zakresie ktérych wykonano lub niewykonano zadania pla-
nowe.

2. Ocena wykonania planu na budowach kluczowych ze
szczeg6lnym uwzglednieniem budéw, na ktérych nie zostaty
wykonane zadania planu lub miaty miejsce powazniejsze nie-
dociaggniecia z podaniem przyczyn tych niedociggniec.

3. Ocena wykonania planu oddawania obiektow do uzytku
z podaniem danych o ilosci, kubaturze i wartosci obiektéw
oddanych do uzytku og6tem i wg rodzajéw budownictwa. Po-
rownanie ze stopniem wykonania planu wg wartosci (przy-
czyny odchylen).

4. Wykonanie planu wg inwestoréw centralnych.

5. Ocena jako$ci oddawanych do uzytku efektéw rzeczo-
wych z okre$leniem wielkos$ci poniesionych naktadéw na ro-
boty poprawkowe. Ocena rytmiczno$ci produkcji z uwzgled-
nieniem zmian limitéw finansowych i zakreséw rzeczowych
robot.

6. Ocena mobilizujacej- roli planéw operatywnych (mie-
siecznych) na tle wykonania planu produkcji budowlano-mon-
tazowej od poczatku roku.

Il. Realizacja planu inwestycyjnego

Stopien wykonania planu w zakresie poszczegdlnych rodza-
jow naktadéw z podaniem przyczyn niedociggnie¢ i opdznien
w poréwnaniu z planem.

f

I11. Wykonanie planu postepu technicznego

1 Mechanizacja rob6t ze szczegélnym uwzglednieniem
stopnia zmechanizowania pracochtonnych robét.

2. Wprowadzenie nowych metod technologicznych i pro-
ceséw produkcyjnych.
3 Wprowadzenie postepowych metod organizacji wyko-

hawstwa.

Stosowanie materiatbw nowych i zastepczych.
Stosowanie nowych konstrukcji i prefabrykatow.
Prace normalizacyjne.
Rozwdj wspoétzawodnictwa i racjonalizacji.

8. Ocena efektywnos$ci poszczeg6lnych przedsiewzie¢ planu
technicznego.

~N o ok

IV. Wykorzystanie podstawowego sprzetu budowlanego
oraz srodkéw transportowych

1 Wykorzystanie podstawowych asortymentéw sprzetu
w stosunku do normy ustalonej w okresie analizowanym
z uzasadniem przyczyn ewentualnych odchylen,

2. Wykorzystanie taboru samochodowego, ksztattowanie
sie podstawowych wskaznikéw techniczno-eksploatacyjnych.

3. Transport prywatny, wozacy, podanie przyczyn korzy-
stania z transportu prywatnego i ustug wozakow.

V. Przebieg wykonania kapitalnych remontéw podstawowe-
go sprzetu budowlanego oraz $rodkoéw transportowych

1 Wykorzystanie funduszéw na kapitalne remonty.
2. Wykonanie remontow w ujeciu rzeczowym,

V1. Zatrudnienie i wydajnos¢

1 Wykonanie planu zatrudnienia w poszczeg6lnych gru-
pach (wg struktury zatrudnienia) ze szczeg6lnym zwréceniem
uwagi na grupy:

a) robotnikéw ustugowych
b) pracownikéw inz.-technicznych
c) pracownikéw administracyjnych.

2. Przyczyny odchyleri od planu.

3. Organizacja werbunku sity roboczej.

4. Delegacje robotnikéw zamiejscowych (ilos¢ delegacji

i przyczyny ich stosowania).

5. Szkolenie wewnatrzzaktadowe.

6. Wykorzystanie czasu pracy:

a) dyscyplina pracy
b) przestoje i ich przyczyny
c) praca w godzinach nadliczbowych i przyczyny jej sto-
stosowania.
7. Wydajnos$¢ pracy:
a) wskaznik wydajnosci pracy na 1 rob/godz. robotnikéw
produkcji podstawowej
b) wskaznik wydajnosci pracy na 1 robotnika produkcji
podstawowej
c) gtéwne czynniki wzrostu wydajnosci pracy
d) wykonanie norm pracy
e) zakordowanie robot
f) wptyw zmiany asortymentu rob6t na wzrost lub spadek
wydajnosci pracy.
8. Warunki socjalno-bytowe robotnikéw.
9. Bezpieczenstwo i higiena pracy na budowach.

VII. Srednie place

1 Wykonanie planu $rednich ptac na 1 rob/godz. robotni-
kéw produkcji podstawowej.

2. J. w. na 1 robotnika w produkcji podstawowej.

3. Wazrost $redniej ptacy na 1 rob/godz. robotnikéw pro-
dukcji podstawowej w poréwnaniu z planem.

4. Stosunek wzrostu $redniej ptacy na 1 rob/godz. robotni-
kow produkcji podstawowej do wzrostu wydajnosci pracy na
1 rob'godz.
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VIIl. Fundusz ptac

1 Uksztattowanie sie funduszu ptac w poszczegélnych gru-
pach zatrudnienia w poréwnaniu z funduszem planowanym
przeliczonym na rzeczywiste rozmiary produkcji. Przekrocze-
nie funduszu ptac wzgledne 1 bezwzgledne.

2. Przyczyny oszczednosci lub przekroczenia funduszu ptac
w poszczegélnych grupach zatrudnienia (zagadnienie dyscy-
pliny ptac w poszczegblnych grupach zatrudnienia).

3. Procentowy udziat funduszu ptac w wartosci wykonanej
produkcji (plan i wykonanie).

4. Godziny nadliczbowe — place i fundusz.

IX. Zaopatrzenie materiatowe

1. Wykonanie planu zaopatrzenia w podstawowe materiaty
pod wzgledem ilosci, asortymentu i termindw.
2. TrudnoSci w .zaopatrzeniu — ilustrowa¢ przyktadami
podaé ujemne skutki.
3. Niewykorzystanie przydziatu — z jakich przyczyn.
4. Zaopatrzenie pozaplanowe — z jakich Zrédet.
5
6

Ocena jako$ci nabytych materiatdw.
Ocena stanu gospodarki magazynowej.
7. Plan usprawnien w okresie przysztym aparatu zaopa-
trzenia techniczno-materiatowego.
8. Analiza wskaznikdw zuzycia podstawowych asortymen-
tow.
9. Analiza zbednych przerzutéw.

X. Produkcja pomocnicza

1 Wykonanie planu produkcji wg ilosci, wartosci i branz
(omoéwié¢ przyczyny ewent. odchylen od planu).

2. Wprowadzenie i opanowanie nowych rodzajow produk-
cji (wymieni¢ rodzaje nowej produkcji i skutki ekonomiczne
jej wprowadzenia).

3. Dyscyplina technologiczna (omoéwi¢ w szczegélnosci re-
zim stosowania norm technicznych i receptur).

4. Rytmicznos$¢ produkciji.

5. Jako$¢ produkcji.

6. Przyczyny powstawania brakow.

7. Wykorzystanie odpadkow.

8. Organizacja i efekty dziatalnosci produkcji uboczne;j.

XI1. Wykonanie planu kosztéw wtasnych i ich obnizki

1. Analiza wykonania planu kosztéw wtasnych:

a) analiza wskaznikow wykonania poszczegdlnych pozycji
planu kosztow w uktadzie kalkulacyjnym w poréwna-
niu ze wskaznikami wykonania planu w innych cze-
$ciach (np. zatrudnienia, funduszu ptac, $rednie ptace,
zuzycie materiatlowe, wykorzystanie maszyn itd.),

b) analiza wykonania zadan obnizenia kosztow w catosci
z uwzglednieniem gtownych zrodet obnizki kosztow
(zmniejszenie zuzycia'podstawowych materiatow w sto-
sunku do norm i danych statystycznych okreséw ubie-
gtych, obnizenie pracochtonnosci robét, likwidacja
marnotrawstwa materialowego, lepsza organizacja ro-
bot i zaopatrzenia budéw itd.),

c) ocena realizacji planu przedsiewzieé¢ organizacyjno-
technicznych zmierzajacych do obnizenia kosztéw wita-
snych oraz realizacji uchwat konferencji partyjno-
ekonomicznych.
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2. Ocena osiaggnietego poziomu kosztow wiasnych w po-
rownaniu z poziomem kosztéw:

a) ustalonym w planie rocznym (NPG)
b) ustalonym w planie na dany okres sprawozdawczy
c) roku ubiegtego

d) odpowiedniego okresu roku ubiegtego.
!
3. Analiza faktycznych kosztéw witasnych w uktadzie kal-

kulacyjnym w stosunku do charakterystycznej dla nich jed-
nostki miary (np. materiaty bezposrednie, robocizna bezpo-
$rednia, inne koszty bezposrednie i koszty og6lne razem na
t min. zt produkcji, koszty zakupu na 1 min. zt materiatow
bezposrednich, koszty biurowe i koszty delegacji na 1-go pra-
cownika umystowego, koszty zatrudnienia pracownikow za-
miejscowych na 1-go robotnika produkcji podstawowej) w po-
rownaniu jak w pk-cie 2 a—d.

4. Analiza kosztow jednostkowych obiektéw zakonczonych
(np. 1 m3 budynku okresSlonego typu, 1 tony konstrukcji,
I km drogi) w poréwnaniu z okresami ubiegtymi, a na szcze-
blu jednostek nadrzednych takze w poréwnaniu miedzy przed-
siebiorstwami i centralnymi zarzadami.

5. Analiza kosztow wtasnych wazniejszych obiektéw w po-
réwnaniu z kosztorysem.

6. Ocena terminowosci ewidencji kosztow wtiasnych, pod-
jete Srodki usprawnienia biezacej ewidencji kosztow wtas-
nych.

XIl. Wykonanie planu akumulacji
1 Wyniki dziatalnosci przedsiebiorstwa:

a) operacyjne
aa) na sprzedazy rob6t budowlano-montazowych

ab) ” ustug
ac) » wyrobow i materiatow

b) zyski i straty nadzwyczajne (podac rodzaje i przyczyny)

XIIl. Gospodarka finansowa

1 Krotka, ogdlna ocena rozwoju sytuacji finansowej (prze-
terminowane zobowigzania i kredyty w kwartatach poprzed-
nich i biezagcym).

2. Charakterystyka stanu rozliczen (stan dokumentacji
kosztorysowej, petnosé i terminowos$¢é rozliczen obmiarowych
i koncowych, analiza stanu robdt niezafakturowanych, kredy-
towanie ponadnormatywnych stanéw robot w toku).

3. Ksztattowanie sie naleznosci u zleceniodawcéw i odbior-
cow (naleznosci w inkasie bankowym i pozainkasowe, analiza
nalezno$ci na koncie 078 i 079 oraz ocena ich realnos$ci, ana-
liza spraw arbitrazowych, sposéb zatatwiania faktur zwréco-
nych, wskazanie wazniejszych opieszatych ptatnikow).

4. Ocena finansowa gospodarki materiatowej (analiza sta-
néw ponadnormatywnych i charakterystyka zapasow gospo-
darczo uzasadnionych, wykonanie okresowych zadar obnize-
nia zapasow, charakterystyka akcji uptynniania, stopien wy-
korzystania kredytow kwartalnych i przejsciowych).

5  Wyposazenie w fundusze wtasne w obrocie (stan fundu-
szow witasnych w obrocie na koniec kwartatu, przebieg rozli-
czen z budzetem, uzasadnienie odchyleri od planu).

6. Polityka kredytowa (realno$¢ kwartalnego planu kredy-
towego, stopien wykorzystania kredytéw uruchomionych przez
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bank z wyjatkiem kredytéw ponadnormatywnych oméwio- |
nych poprzednio, nieskredytowane przedmioty kredytowania),

7. Zobowigzania (charakterystyka i dynamika zobowigzan
Przedterminowych, zobowiagzahn ,innych" i dostaw niefaktu-
rowanych, zobowigzania wobec budzetu).

8 Finansowanie inwestycji i kapitalnych remontéw (sto-
pien wykorzystania posiadanych $rodkéw, refundacja wydat-
kéw ze srodkéw obrotowych, rozliczenia amortyzacji, prze-
strzeganie dyscypliny finansowo-inwestycyjnej).

9. Syntetyczne naswietlenie stanu gospodarki finansowej
ze wskazaniem wptywu niedociggnie¢ na rozwo0j sytuacji
finansowej i rentownos$¢ jednostki.

Zatgcznik Nr 3 do zarzadzenia Nr 21
Ministra Budownictwa Przemystowego
z dnia 14 marca 1955 r.

WYKAZ WAZNIEJSZYCH ZAGADNIEN

Podlegajacych analizie w biurach projektéw budownictwa
przemystowego

I. W'ykonanie planu produkcji

1 Wykonanie planu produkcji wg wartosci z rozbiciem na:

a) prace projektowo-kosztorysowe
b) ustugi projektowe.

2. Realizacja zasady dostarczania inwestorowi dokumen-
tacji technicznej w zakresie wszystkich branz tacznie (poda¢
ewent. odchylenia i istotne przyczyny).

3. Rytmiczno$¢ i jako$¢ produkcji i ich wptyw na realiza-
cje planu produkcji.

4. Przyczyny powstawania brakow.

5. Typizacja produkcji. Stopien wykorzystania elementéw
typowych i powtarzalnych w zakresie wykonywanej produk-
cji. Stosowanie elementow prefabrykowanych i materiatdw
zastepczych w wykonywanych projektach.

Il. Wykonanie planu pracy

1- Wykonanie planu zatrudnienia z rozbiciem: pracownicy
Produkcyjni, techniczno-ustugowi, administracyjni. Faktyczne
Potrzeby w zakresie zatrudnienia dla wykonania zadan pro-
dukcyjnych. Ocena prawidtowosci ksztattowania sie kadr pra-
cownikéw produkcyjnych.

2. Wykorzystanie czasu pracy. Dyscyplina pracy — absen-
cja i jej przyczyny. Przestoje i ich przyczyny. Praca w godzi-
nach nadliczbowych i jej przyczyny.

3- Wydajnos$¢ pracy. Wskaznik wydajnosci pracy na 1-go
Pracownika produkcyjnego z podziatem na asortymenty pro-
dukcji. Wazniejsze przyczyny wzrostu lub spadku wydajnosci
Pracy. Wsp6tzawodnictwo pracy.

4, Ksztattowanie sie funduszu ptac w porownaniu z fun-
duszem planowanym przeliczonym na rzeczywiste rozmiary
Produkcji. Przyczyny oszczednos$ci lub przekroczenia funduszu
Ptac pracownikéw produkcyjnych, techniczno-ustugowych oraz
administracyjnych.

3 Wzrost S$redniej ptacy pracownikdéw produkcyjnych
xv Poréwnaniu z planem. Stosunek wzrostu $redsiej ptacy do
wzrostu wydajnosci pracy.

Wynalazczo$¢ pracownicza i racjonalizacja.

£ Warunki
AMszkgnjowe.

socjalno-bytowe pracownikéw. Budownictwo
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I11. Wykonanie planu zaopatrzenia w podstawowe materiaty

Przyczyny powstawania ewent. stanéw ponadnormatyw-
nych wzglednie niedoboréw materiatow.

IV. Koszty wiasne produkcji

1. Analiza wykonania planu obnizenia kosztéw witasnych
produkcji.

2. Ksztattowanie sie kosztow robocizny bezposredniej w po-
réwnaniu z planem, przyczyny odchylen od planu.

3. Ksztattowanie sie kosztow administracyjno-gospodar-
czych i kosztéw ogélnych (wg uktadu analitycznego).

4. Wskazniki kosztow przypadajacych na 1 tys. zt. produk-
cji (wg planu i wykonania).

V. Rentownos$é

1 Wykonanie planu sprzedazy. Analiza wptywu rozmiaru
sprzedazy na rentowno$¢.

2. Wykonanie planu akumulaciji.

3. Omowienie wynikéw pozaoperacyjnyeh.

VI. Gospodarka finansowa

1 Krotka og6lna ocena rozwoju sytuacji finansowej (prze-
terminowane zobowiazania i kredyty w kwartatach poprzed-
nich i biezacym).

2. Charakterystyka stanu rozliczen (analiza stanu robot
niezafakturowanych, kredytowanie ponadnormatywnych sta-
néw robo6t w toku).

3. Ksztattowanie sie nalezno$ci u zleceniodawcow i od-
biorcow (naleznoSci W inkasie bankowym i pozainkasowe,
analiza naleznosci na koncie 078 i 079 oraz ocena ich real-
nosci, sposéb zatatwiania faktur zwréconych, wskazanie waz-
niejszych opieszatych ptatnikéw).

4. Wyposazenie w fundusze wtasne w obrocie (stan fun-
duszéw wiasnych w obrocie na koniec kwartatu, przebieg roz-
liczen z budzetem, uzasadnienie odchylern od planu).

5. Polityka kredytowa (realno$¢ kwartalnego planu kredy-
towego, stopien wykorzystania kredytow uruchomionych przez
bank, z wyjatkiem kredytéw ponadnormatywnych omédwio-
nych poprzednio, nieskredytowane przedmioty kredytowania).

6. Zobowigzania (charakterystyka i dynamika zobowigzan
przeterminowanych, zobowigzan ,innych" i dostaw niefaktu-
rowanych, zobowigzania wobec budzetu).

7. Finansowanie inwestycji i kapitalnych remontow (sto-
pierr wykorzystania posiadanych $rodkéw, refundacja wydat-
kéw ze S$rodkéw obrotowych, rozliczenia amortyzacji, prze-
strzeganie dyscypliny finansowo-inwestycyjnej.

8. Syntetyczne nasSwietlenie stanu gospodarki finansowej
ze wskazaniem wptywu niedociagnie¢ na rozwo6j sytuacji fi-
nansowej i rentownos$¢ jednostki.

VII. Inwestycje

Przebieg realizacji rzeczowego planu inwestycyjnego.
Dokumentacja inwestycyjna.

Koszty wykonania inwestycji.

Wykonanie planu pokrycia finansowego inwestycji.

> w e
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Zakacznik Nr 4 do zarzadzenia Nr 21
Ministra Budownictwa Przemystowego
z dnia 14 marca 1955 r.

WYKAZ WAZNIEJSZYCH ZAGADNIEN

(zaktadach)
Pomocniczej

podlegajacych analizie w przedsigbiorstwach
podlegtych Centralnemu Zarzadowi Produkcji
Budownictwa Przemystowego

I. Wykonanie planu produkcji

1. Wykonanie ilosciowe i warto$ciowe (w cenach niezmien-
nych i w cenach zbytu) w poszczeg6lnych grupach asorty-
mentowych.

2. Wykonanie planowanej warto$ci produkcji
W cenach niezmiennych i w cenach zbytu.

3. Wykonanie planowanej wartosci produkcji towarowej
w cenach zbytu.

4. Rytmiczno$¢ produkcji (wartosciowo w cenach niezmien-
nych) w przekrojach pieciodniowych w poszczegdlnych mie-
sigcach.

5. Hos$¢ i warto$¢ reklamaciji.

6. Zarzadzenia wydane w zakresie usprawnienia organi-
zacji i technologii produkcji — ich realizacja.

7. Jak w p-cie 6 odnosnie brakéw produkcyjnych.

globalnej

Il. Wykonanie planu zatrudnienia i wydajnosci pracy

1 Wykonanie planu zatrudnienia robotnikow.
2. Wykorzystanie czasu pracy i ilos¢ godzin nadliczbowych.
3. Stosunek stanu zatrudnienia pracownikéw inzynieryjno-
technicznych do stanu zatrudnienia robotnikow (plan i wy-
konanie).
4. Stosunek stanu zatrudnienia pracownikow administra-
cyjnych do stanu zatrudnienia robotnikéw (plan i wykonanie).
5. Piynno$¢ kadr robotniczych.
6. Wykonanie planu szkolenia wewnatrzzaktadowego.
7. Wykonanie planu wydajnosci pracy na 1-go robotnika
i 1-ng rob/godz.
a) wartosciowo w cenach niezmiennych
b) wartosciowo w cenach zbytu.
8. Dynamika wydajno$ci pracy i dynamika przecigtnych
ptac (poréwnanie z okresem poprzedzajgcym).
9. Procent zakordowania robot.

10. Stosunek funduszu ptac do wartosci produkcji globalnej
w cenach zbytu (plan i wykonanie).

11. Stosunek wyptat z tytutu premii do og6lnego funduszu
ptac (plan i wykonanie).

12. Whnioski racjonalizatorskie i
przez ich zastosowanie.

13. Wykonanie planu naktadéw na BHP.

14. Warunki mieszkaniowe i kulturalno-bytowe zatogi.

oszczedno$ci  osiggniete

IIl.  Wykonanie planu zaopatrzenia

1 Wykonanie planu:

a) zuzycia
b) zakupu — iloSciowo w nastepujacych asortymentach:
cement, stal zbrojeniowa, struny, kruszywo.
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2. Wykonanie warto$ciowe planu zuzycia ogdtem i wg
grup rodzajowych oraz wykonanie planu zakupu w tym sa-
mym uktadzie.

3. llosciowo posiadane przydziaty na cement i stal zbroje-
niowg i procent ich realizacji (cement w uktadzie miesiecz-
nym).

4. Stany normatywne i ponadnormatywne zapaséw ogétem
wartosciowo i ilosciowo odnos$nie cementu, kruszywa, stali
zbrojeniowej.

5 Ujawnienie i sprzedaz nadmiernych i zbednych zapaséw.

6. Zapobieganie powstawaniu zapaséw ponadnormatyw-
nych:

a) czy zakup nie wyprzedza zuzycia powodujac zbedno
nagromadzenie zapasow,

b) trudnos$ci w zaopatrzeniu i wptyw na ich wykonanie
planu produkcji (réwnomierno$¢ dostaw, jakos¢ mate-
riatdw),

c) wiasciwa gospodarka zapasami.

7. Udziat materiatow (wartoSciowo) ogoétem i wg grup ro-
dzajowych w wartosci produkcji.

8. Zuzycie ilosciowe materiatow podstawowych i innych
na ogdlny tonaz produkcji i na 1 tone wyrobu (cement, stal,
druty, kruszywo, drewno, smary i olej).

9. Stan gospodarki magazynowej i materiatowej (sktado-
wanie, wydawanie, limitowanie i kontrola zuzycia, odbio6r
materiatdw, wymierzone kary).

10. Przerzuty materiatowe.

IV. Wykorzystanie srodkéw trwatych

1 Stosunek zarachowanej amortyzacji do wartosci
dukcji globalnej w cenach niezmiennych.

2. Wydajno$¢ w zt niezmiennych z jednego m2 powierzchni
produkcyjnej.

3. Wskaznik wykorzystania betoniarek.

4. Wskaznik wykorzystania maszyn do produkcji rur.

5. Wskaznik mechanizacji zatadunku wyrob6w gotowych
i wytadunku kruszywa.

6. Wskaznik wykorzystania pustaczarek.

7. Usprawnienia organizacyjno-techniczne, ktére przyczy-
nity sie do polepszenia wykorzystania $rodkéw trwatych.

8. Przestoje produkcyjne.

pro-

V. Koszty witasne produkcji

1 Wykonanie planu kosztéw produkcji.

2. Wykonanie zadan planowych w zakresie obnizenia kosz-
téw (kwota obnizki, procentowe obnizenie).

3. Poréwnanie wykonania kosztéw witasnych catej pro-
dukcji (poréwnywalnej i nieporéwnywalnej) z planem za
okres analizowany.

4, Koszt wiasny
z okresem ubiegtym.

5. Analiza poszczegélnych pozycji kosztow wiasnych pro-
dukcji towarowej.

6. Wykonanie preliminarza kosztéw wydziatowych i kosz-
tow ogdlnofabrycznych.

7. Koszty nieprodukcyjne.

8. Straty na brakach i przestoje.

zasadniczych wyrobéw w poréwnaniu
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VI. Rentowno$¢
1 Wykonanie planu realizacji produkcji (sprzedazy).
2. Ksztattowanie sie cen sprzedaznych.
3. Plan usprawnien w zakresie zbytu wyrobow gotowych.
4. Wyniki gospodarki nieprzemystowej (hotele robotni-
cze itp.).
5. Straty i zyski nieprzewidziane w planie.
6. Straty z tytutu anulowania zaméwien przez odbiorcéw.
7. Straty z powodu odpisania naleznosci.
8. Straty i zyski dotyczace lat ubiegtych.
9. Wykonanie planu akumulacji.

VIl. Gospodarka finansowa

1 Krdétka ogdlna ocena rozwoju sytuacji finansowej (prze-
terminowane zobowigzania i kredyty w kwartatach poprzed-
nich i biezacym).

2. Omoéwienie zagadnieA zbytu produkcji zaktadow (ana-
liza stanu potfabrykatow, wyrobdw gotowych i rozliczeh za
zbywane wyroby, kredytowanie ponadnormatywnych zapa-
sOw).

3. Ksztatltowanie sie naleznosci u odbiorcow (naleznosci
w inkasie bankowym i pozainkasowe, analiza naleznosci na
koncie 074 i 075 oraz ocena ich realno$ci, sposéb zatatwiania
faktur zwréconych, wskazanie wazniejszych opieszatych ptat-
nikow).

4. Ocena finansowa gospodarki materiatowej (analiza sta-
néw ponadnormatywnych i charakterystyka zapasow gospo-
darczo uzasadnionych, wykonanie okresowych zadarn obnize-
nia zapaséw, charakterystyka akcji uptynniania, stopien wy-
korzystania kredytow kwartalnych i przejsciowych).

6. Wyposazenie w fundusze wtasne w obrocie (stan fun-
duszéw witasnych w obrocie na koniec kwartatu, przebieg roz-
liczen z budzetem, uzasadnienie odchyleA od planu).

6. Polityka kredytowa (realno$¢ kwartalnego planu kredyto-
wego, stopien wykorzystania kredytéw uruchomionych przez
bank z wyjatkiem kredytow ponadnormatywnych omoéwio-
nych poprzednio, nieskredytowane przedmioty kredytowania).

7. Zobowigzania (charakterystyka i dynamika zobowigzan
przedterminowych, zobowigzan ,innych" i dostaw niefaktu-
rowanych, zobowigzania wobec budzetu).

8. Finansowanie inwestycji i kapitalnych remontéw (sto-
pien wykorzystania posiadanych srodkéw, refundacja wydat-
kéw ze srodkéw obrotowych, rozliczania amortyzacji, prze-
strzeganie dyscypliny finansowo-inwestycyjnej).

9 Syntetyczne naswietlenie stanu gospodarki finansowej
ze wskazaniem wpltywu niedociggnie¢ na rozw0j sytuacji
finansowej i rentownos$¢ jednostki.

VIl Inwestycje

Przebieg akumulacji srodkow witasnych na inwestycje.
Przebieg realizacji rzeczowego planu inwestycyjnego.
Dokumentacja inwestycyjna.

Terminowo$¢ oddawania inwestycji do uzytkowania.

o A~ WD P

Inwestycje wykonywane systemem gospodarczym. Celo-
wos¢ tych inwestycji. Koszty wykonanych inwestycji.
6- Wykonanie planu pokrycia finansowego inwestycji.

7- Uchybienia w zakresie dziatalnosci inwestycyjnej i pod-
jete Srodki zaradcze
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Zatacznik Nr 5 do zarzadzenia Nr 21
Ministra Budownictwa Przemystowego
z dnia 14 marca 1955 r.

WYKAZ WAZNIEJSZYCH ZAGADNIEN

podlegajacych analizie w przedsiebiorstwach podlegtych Cen-
tralnemu Zarzgdowi Remontu Maszyn Budowlanych Budow-
nictwa Przemystowego

1 Wykonanie planu produkcji
1 Wykonanie planu produkcji globalnej wg cen niezmien-
nych i biezacych.
2. Wykonanie planu produkcji towarowej wg ilosci i asor-

tymentu z omoéwieniem wptywu zmian w jego uktadzie na
wykonanie planu.

3. Wprowadzenie i opanowanie
dukcji.

nowych rodzajow pro-

4. Wprowadzenie i opanowanie nowych metod produkcji.

5. Pracochtonno$¢ wykonanej produkcji w stosunku do za-
planowanej i okreséw ubiegtych.

6. Front robét — przebieg naptywu zlecefi w ciggu okresu
sprawozdawczego.

7. Postoje sprzetu w remoncie w dniach.

8. Jakos$¢ produkciji.

9. Przyczyny powstawania brakéw. llos¢ reklamacji, war-
tos¢ reklamowanej produkcji w stosunku do catosci wyko-
nanego planu.

Il. Wykonanie planu pracy

1. Wykonanie planu zatrudnienia w poszczeg6lnych gru-
pach. Struktura zatrudnienia. Ptynnos¢ zatogi. Szkolenie we-
wnatrzzaktadowe.

2. Wykonanie planowanego funduszu czasu. Dyscyplina
pracy — struktura godzin opuszczonych. Przestoje i ich przy-
czyny. Praca w godzinach nadliczbowych i jej przyczyny.

3. Wydajnos¢ pracy. Wskaznik wydajnosci pracy na 1 ro-
boczo-godzine robotnika grupy przemystowej, na 1 robotnika
w cenach niezmiennych i cenach biezacych, na 1 pracownika
umystowego w cenach biezacych.

Gtowne czynniki wzrostu wydajnosci pracy. Wskazniki
przekroczenia norm w stosunku do planu. Analiza wykonania
normogodzin wg sprawozdawczos$ci Z-3 i produkcyjnej.

Wspétzawodnictwo socjalistyczne.

4. Wzrost przecietnej ptacy robotnikéw w poréwnaniu
z planem. Stosunek wzrostu przecietnej ptacy robotnikéw do
wzrostu wydajnosci pracy.

5. Ksztattowanie sie funduszu ptac w pordwnaniu z fun-
duszem planowanym w przeliczeniu na rzeczywiste rozmiary
produkcji. Przyczyny oszczedno$ci lub przekroczenia fundu-
szu plac w poszczegdlnych grupach zatrudnienia.

6. Wynalazczo$¢ pracownicza. Whnioski racjonalizatorskie
i osiggniete wyniki z ich zastosowania.

'7. Stan BHP.

8. Warunki mieszkaniowe i
Budownictwo mieszkaniowe.

kulturalno-socjalne zatogi.

I11. Wykonanie planu zaopatrzenia

1 Wykonanie planu zaopatrzenia wg wartosci z uwzgled-
nieniem wykonania planu wg ilosci i asortymentu w odnie-
sieniu do zasadniczych grup materiatowych.
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Trudno$ci w zaopatrzeniu.
Niewykorzystane przydzialy.
Zaopatrzenie pozapianowe.

> owN

5 Jako$¢ nabytych materiatow. Reklamacje zgtoszone wo-
bec dostawcéw.

6. Wplyw zaopatrzenia przedsiebiorstwa na rozmiar pro-
dukcji.

7. Stan gospodarki magazynowej. Uporzadkowanie maga-
zynow materiatow i usprawnienie stuzby magazynowe;j.

8. Ksztaltowanie si¢ zapaséw czesSci zamiennych wzglednie
odkuwek t odlewéw w stosunku do normatywow.

9. Ujawnienie i sprzedaz nadmiernych i zbednych zapaséw
trudnych do uptynienia.

IV. Wykorzystanie $rodkéw trwatych

1 Wykorzystanie zdolnosci produkcyjnej

stwa. Posiadane rezerwy. Opanowanie nowej techniki (no-
wych typdw urzadzen). Przestoje w pracy urzadzen i ich
przyczyny.

V. Koszty wiasne produkcji

1. Analiza wykonania planu kosztow wtasnych produkcji.

2. Wykonanie zadarh w zakresie obnizenia planu kosztéw
wiasnych produkcji poréwnywalnej.

3. Koszt wtasny catej produkcji towarowej (poréwnywal-
nej i nieporéwnywalnej) w poréwnaniu z jej planowym kosz-
tem witasnym, koszt wtasny wazniejszych rodzajéw wyrobow
w poréwnaniu z okresem ubiegtym.

4. Analiza poszczeg6lnych pozycji kosztow wiasnych pro-
dukcji towarowej. Analiza zuzycia materiatdw. Analiza ksztat-
towania sie¢ struktury kosztow rodzajowych z omdéwieniem
réznic w stosunku do planu.

5. Wplyw zastosowania artykutow zastepczych na koszty,

6. Wplyw ptac na koszty witasne produkcji.
7. Wykonanie preliminarza kosztéw wydziatowych i og6l-
nofabrycznych. Koszty nieprodukcyjne.

8. Straty produkcyjne z tytutu produkcji wybrakowanej,
przestojow i straty z tytutu odpadkow.

VI. Rentownos¢

1 Wykonanie pla-nu sprzedazy, analiza wptywu na ren-
towno$¢ rozmiar6w sprzedazy, asortymentu, wykonania zadan
obnizenia kosztéw wtasnych, zmian, cen sprzedazy itp.

2. Nieprzewidziane w planie straty i zyski. Straty powsta-
te wskutek anulowania zaméwien. Straty z powodu odpisania
nalezno$ci, straty i zyski dotyczace lat ubiegtych.

VII. Gospodarka finansowa

1 Krotka ogdlna ocena rozwoju sytuacji finansowej (prze-
terminowane zobowigzania i kredyty w kwartatach poprzed-
nich i biezacym).

2. Omowienie stanu robdt w toku i rozliczen za wykonane
roboty (petnos¢ i terminowos$¢ rozliczen przejsciowych i kon-
cowych, analiza stanu robot niezafakturowanych, kredytowa-
nie ponadnormatywnych stanéw robdt w toku).

3. "Ksztattowanie sie naleznosci u zleceniodawcéw i odbior-

przedsiebior-
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naleznosci na koncie 074 i 075 oraz ocena ich realnosci, sposob
zatatwiania faktur zwroconych, wskazania wazniejszych opie-
szatych ptatnikow).

4. Ocena finansowa gospodarki materiatowej (analiza sta-
néw ponadnormatywnych i charakterystyka zapaséw gospo-
darczo uzasadnionych, wykonanie okresowych zadan obnize-
nia'zapaséw, charakterystyka akcji uptynnienia, stopien wy-
korzystania kredytdw kwartalnych i przejsciowych.

5. Wyposazenie w fundusze wtasne w obrocie (stan fundu-
szo6w wiasnych w obrocie na koniec kwartatu, przebieg rozli-
czen z budzetem, uzasadnienie odchylen od planu).

6. Polityka kredytowa (realno$¢ kwartalnego planu kredy-
towego, stopien wykorzystania kredytéw uruchomionych
przez bank, z wyjatkiem kredytéw ponadnormatywnych omoé-
wionych poprzednio, nieskredytowane przedmioty kredytowa-
nia).

7. Zobowigzania (charakterystyka i dynamika zobowigzan
przeterminowanych, zobowigzan ,innych" i dostaw niefaktu-
rowanych, zobowigzania wobec budzetu).

8 Finansowanie inwestycji i kapitalnych remontéw (sto-
pien wykorzystania posiadanych $rodkéw, refundacje wydat-
kéw ze Srodkéw obrotowych, rozliczenie amortyzacji, prze-
strzeganie dyscypliny finansowo-inwestycyjnej).

9. Syntetyczne naswietlenie stanu gospodarki finansowej
ze wskazaniem wptywu niedociggnie¢ na rozwoj sytuacji fi-
nansowej i rentowno$¢ jednostki.

VIIIL.  Inwestycje

1 Przebieg akumulacji $srodkéw wiasnych na inwestycje.
2. Przebieg realizacji rzeczowego planu inwestycyjnego.
3. Dokumentacja inwestycyjna.

4. Rozmiary i ksztattowanie sie zapaséw inwestycyjnych
(elementy i konstrukcje do montazu, materiaty inwestycyjne).

5. Terminowo$¢ oddawania inwestycji do uzytkowania.

6. Inwestycje wykonywane systemem gospodarczym. Celo-
wos$¢ wykonywania inwestycji sposobem gospodarczym.

7. Koszty wykonania inwestycji.

8. Wykonanie planu pokrycia finansowego inwestycji.

9. Stwierdzone uchybienia w dziatalnosci inwestycyjnej

i podjete Srodki zaradcze.

Zatagcznik Nr 6 do zarzadzenia Nr 21
Ministra Budownictwa Przemystowego
z dnia 14 marca 1955 r.

WYKAZ WAZNIEJSZYCH ZAGADNIEN

podlegajgcych analizie w przedsiebiorstwach transportowych
budownictwa przemystowego

I. Wykonanie planu zdolnosci przewozowej

1. Wykonanie planu wg ilosci i wartosci.

2. Ksztaltowanie sie podstawowych wskaznikdéw technicz-
no-eksploatacyjnych i przyczyny odchylen od planu.

3. Rytmiczno$¢ wykonania planu.

1. Wykonanie pianu gotowosci technicznej

1. Wykonanie planu kapitalnych remontow i

przyczyny

cow (naleznosci w inkasie bankowym i pozainkasowe, analiza® | odchylen od planu.
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Wykonanie planu remontéw $rednich.

Wykonanie planu obstugtechnicznych.

Wspétczynnik gotowosci technicznej.

Srodki zmierzajace do likwidacji stwierdzonych niedo-

ciggniecC.

Wykonanie planu pracy, zatrudnienia, wydajnos$ci pracy
i funduszu plac

Trudno$ci z naborem kierowcow i warsztatowcow.

Stan i struktura zatrudnienia.

Dyscyplina pracy.

Wydajnos¢ pracy.

Wspo6tzawodnictwo socjalistyczne.

Wykonanie planu funduszu plac:
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a) przekroczenie wzgledne i bezwzgledne,
b) $rednia ptaca godzinowa kierowcy i warsztatowca,

c) ptaca za godziny nadliczbowe.

7. Wynalazczo$¢ pracownicza i jej wptyw na wzrost wy-
dajnosci pracy.

8. Stan BHP.

9. Warunki mieszkaniowe i kulturalno-socjalne zatogi.

IV. Wykonanie planu zaopatrzenia

1. Wykonanie planu obrotéw materiatowych wg wartosci
w uktadzie rodzajowym.

2. Réwnomierno$¢ dostaw materiatowych.

3. Trudnos$ci w zaopatrzeniu.

4. Niewykorzystane i ponadplanowe przydziaty.

5 Ujawnienie, sprzedaz i zapobieganie powstawania zapa-
séw ponadnormatywnych.

V. Koszty wiasne

1. Wykonanie planu kosztéw witasnych w uktadzie rodza-
jowym.

2. Wykonanie zadah w zakresie obnizenia kosztow wias-
nych.

3. Wptyw kosztow robocizny bezposredniej na wykonanie
planu kosztéw.

4. Analiza kosztow zuzycia paliwa:
a) wykonanie norm zuzycia materiatdw pednych,
b) analiza kosztéw zuzycia paliwa na 1 km przebiegu.

5. Analiza kosztdw ogumienia.

6. Analiza kosztéw remontéw i obstug technicznych.

7. Wplyw kosztow amortyzacji taboru na wysoko$¢ kosz-
tow.

8. Wykonanie preliminarza kosztow wydziatowych i ogol-
nozaktadowych.

9. Koszty jednostkowe.

V1. Rentowno$¢

1 Wykonanie planu realizacji:
a) wptyw wielko$ci przewozow na osiagnietg realizacje.

2. Zysk operacyjny za okres sprawozdawczy:
a) wplyw poziomu kosztéw wiasnych na wysoko$¢ osigg-

nietego zysku,

b) wptyw realizacji na wysoko$¢ osiggnietego zysku.

8. Straty i zyski pozaoperacyjne.

4-  Wykonanie planu akumulacji (zysk — strata bilansowa).
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VIl. Gospodarka finansowa.

1. Krétka, og6lna ocena rozwoju sytuacji finansowej (prze-
terminowane zobowigzania i kredyty w kwartach poprzed-
nich i biezacym).

2. Charakterystyka stanu rozliczen (petno$¢ i terminowos$¢
rozliczen za ustugi, analiza stanu ustug niezafakturowanych,
kredytowanie ponadnormatywnych stanow ustug niezafaktu-
rowanych).

3. Ksztattowanie sie naleznosci u zleceniodawcdw i odbior-
cow (naleznosci biezace i przeterminowane, trudnosci w reali-
zacji czekéw limitowanych, analiza naleznosci na kontach
074 i 075 oraz ocena ich realno$ci, sposéb zatatwiania faktur
zwroconych, wskazanie wazniejszych opieszatych ptatnikow).

4. Ocena finansowa gospodarki materiatowej (analiza sta-
néw ponadnormatywnych i charakterystyka zapaséw gospo-
darczo uzasadnionych, wykonanie okresowych zadan obnize-
nia zapasow, charakterystyka akcji uptynniania, stopien wy-
korzystania kredytéw kwartalnych i przejsciowych).

5. Wyposazenie w fundusze witasne w obrocie (stan fundu-
szow witasnych w obrocie na koncie kwartatu, przebieg rozli-
czeh z budzetem, uzasadnienie odchylen od planu).

6. Polityka kredytowa (realno$¢ kwartalnego planu kredy-
towego, stoplen wykorzystania kredytow uruchomionych przez
bank z wyjatkiem kredytow ponadnormatywnych omowio-
nych poprzednio, nieskredytowane przedmioty kredytowania).

7. Zobowiazania (charakterystyka i dynamika zobowigzan
przeterminowanych, zobowigzan ,innych" i dostaw niefaktu-
rowanych, zobowigzania wobec budzetu).

8. Finansowanie inwestycji i kapitalnych remontéw (sto-
pien wykorzystania posiadanych $rodkéw, refundacja wydat-
kéw ze Srodkéw obrotowych, rozliczenia amortyzacji, prze-
strzeganie dyscypliny finansowo-inwestycyjnej).

9. Syntetyczne naswietlenie stanu gospodarki finansowej
ze wskazaniem wplywu niedociaggnie¢ na rozwdj sytuacji fi-

. nansowej i rentowno$¢ jednostki.

VIl Inwestycje
1. Przebieg realizacji rzeczowego planu inwestycyjnego.
2. Dokumentacja inwestycyjna.
3. Koszty wykonania inwestycji.
4. Wykonanie planu pokrycia finansowego inwestycji.
5. Stwierdzone uchybienia w dziatalnosSci inwestycyjnej

podjete srodki zaradcze.

Zatacznik Nr 7 do zarzadzenia Nr 21
Ministra Budownictwa Przemystowego
z dnia 14 marca 1955 r.

WYKAZ WAZNIEJSZYCH ZAGADNIEN

podlegajacych analizie w jednostkach obrotu towarowego
budownictwa przemystowego

I. Wykonanie planu obrotu towarowego

1 Analiza wykonania planu obrotu globalnego i w pod-
stawowych asortymentach.

2. Rytmiczno$¢ zakupoéw i dostaw od odbiorcow.

3. Jako$¢ otrzymywanych towaréw, reklamacje i
skutki.

4. Gospodarka magazynowa, wielko$¢ zapaséw towaro-
wych, uptynnienie remanentéw zbednych i nadmiernych.

5. Trudno$ci w realizacji przydziatdw.

ich
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Il.  Wykonanie planu pracy

1 Ptynnos$¢ zatogi, dyscyplina pracy.

2. Wykonanie planu zatrudnienia, funduszu ptac i $rednich
ptac, zasieg pracy akordowej.

3. Wydajnos¢ pracy, wspétzawodnictwo, wynalazczos¢, bez-
pieczenstwo i higiena pracy.

I11.  Koszty wtasne

1. Wykonanie planu kosztéw obrotu towarowego i zadan
obnizki kosztéw. Poziom kosztéw w stosunku do obrotu w po-
réwnaniu z planem i okresem ubiegtym.

2. Analiza kosztéw osobowych z punktu widzenia odchy-
len od planu zatrudnienia i $rednich plac.

3. Przyczyny powstawania pozaplanowych kosztéw (posto-
jowe, przestoje).

4. Zadania obnizki kosztow na okres przyszty. v

IV. Rentownosé

1 Analiza rentownos$ci obrotu towarowego: poziom kosz-
tow obrotu, kosztu witasnego sprzedazy i rentownos$ci w po-
rownaniu z planem i okresem ubiegtym.

2. Wptyw realizacji planu sprzedazy na rentownos¢.

3. Analiza strat i zyskéw pozaoperacyjnych.

V. Gospodarka finansowa

1. Krotka, og6lna ocena rozwoju sytuacji finansowej (prze-
terminowane zobowigzania i kredyty w kwartatach poprzed-
nich i biezacym).

2. Charakterystyka terminowosci rozliczen.

3. Ksztattowanie sie naleznosci u odbiorcow (naleznosci
w inkasie bankowym i pozainkasowe, analiza naleznosci na
koncie 074 i 075 oraz ocena ich realno$ci, sposob zatatwiania
faktur zwréconych, wskazania wazniejszych opieszatych ptat-
nikow).

4. Ocena finansowa gospodarki towarami, (analiza stanow
ponadnormatywnych, kredytowanie zapasow).

5. Wyposazenie w fundusze wtasne w obrocie (stan fundu-
szé6w wiasnych w obrocie na koniec kwartatu, przebieg roz-
liczen z budzetem, uzasadnienie odchylen od planu).

6. Polityka kredytowa (realno$¢ kwartalnego planu kredy-
towego, stopien wykorzystania kredytow uruchomionych przez
bank z wyiatkiem kredytdw ponadnormatywnych omdwio-
nych poprzednio, nieskredytowane przedmioty .kredytowania).

7. Zobowigzania (charakterystyka i dynamika zobowigzan
przeterminowanych, zobowigzan ,.innych“ i dostaw niefaktu-
rowanych, zobowigzania wobec budzetu).

8 Finansowanie inwestycji i kapitalnych remontéw (sto-
pien wykorzystania posiadanych $rodkéw, refundacja wydat-
kow ze Srodkow obrotowych, rozliczenia amortyzacji, prze-
strzeganie dyscypliny finansowo-inwestycyjnej).

9. Syntetyczne naswietlenie stanu gospodarki finansowej
ze wskazaniem wptywu niedociggnie¢ na rozwdj sytuacji fi-
nansowej i rentownos$¢ jednostki.

V1. Inwestycje

1 Realizacja planu inwestycyjnego. Terminowo$¢ odda-
wania inwestycji do uzytku.

2. Koszty inwestycji.

3. Akumulacja $rodkéw witasnych na inwestycje. Wyko-
nanie planu pokrycia finansowego inwestycji.

4. Trudno$ci w realizacji planu inwestycyjnego i podjete
Srodki zaradcze,
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Zatgcznik Nr 8 do zarzadzenia Nr 21
Ministra Budownictwa Przemystowego
z dnia 14 marca 1955 r.

WYKAZ WAZNIEJSZYCH ZAGADNIEN

podlegajacych analizie w Oddziatach Zaopatrzenia Robotni-
czego Budownictwa Przemystowego

Omowienie danych dotyczacych:

1 — obrotéw sklepow detalicznych,
— obrotéw zaktadéw zywienia zbiorowego,
— obrotéw punktow ustugowych.

2. remanentu poczatkowego i koricowego, pokrycia potrzeb
surowcowych, produkcji wtasnych gospodarstw pomoc-
niczych, ksztattowania sie wysokos$ci marzy,

3. podzialu w obrotach zaktadéw zywienia zbiorowego,
sprzedazy produkcji wtasnej i towaréw handlowych,

4. zatrudnienia Srednich ptac, osobowego i bezosobowego
funduszu ptac,

5. kosztéw wtiasnych z podaniem ich struktury i wazniej-
szych pozycji kosztéw,

6. naktadéw na inwestycje i kapitalne remonty, wykonanie
planu rzeczowego i oceny jakosciowego wykonania,

7. rozwoju sieci handlowej, punktow ustugowych i gospo-
darstw pomocniczych.

8. gospodarki finansowej w nastepujacym ujeciu:

a) krétka, ogélna ocena rozwoju sytuacji finansowej
(przeterminowane zobowigzania i kredyty w kwarta-
tach poprzednich i biezacym),

b) charakterystyka rozliczen za dostawy i ustugi (stan
zafakturowania ustug, omdwienie naleznos$ci realizo-
wanych w trybie gotowkowym i inkasowym, analiza
nalezno$ci przeterminowanych),

c) ocena finansowa gospodarki materiatami i towarami
(analiza standw ponadnormatywnych i charakterysty-
ka zapas6w gospodarczo uzasadnionych, wykonanie
zadan obnizenia zapasow, stopiefi wykorzystania kre-
dytow na zapasy materiatow i towaréw),

d) wyposazenie w fundusze wtasne w obrocie (stan fun-
duszow wtasnych w obrocie na koniec kwartatu, prze-
bieg rozliczen z budzetem, uzasadnienie odchylen od
planu),

e) polityka kredytowa (realno$¢ kwartalnego planu kre-
dytowego, wykorzystanie kredytéw nieomowionych
poprzednio, nieskredytowane przedmioty kredytowa-
nia),

f) zobowigzania wobec dostawcdw i budzetu panstwa,
dostawy niefakturowane,

g) finansowanie inwestycji i kapitalnych remontéw
(przestrzeganie dyscypliny finansowo-inwestycyjnej,
stopien wykorzystania posiadanych $rodkéw, refun-

/ dacja wydatkéw poniesionych ze $rodkéw obroto-
wych),

h) syntetyczne naswietlenie stanu gospodarki finanso-
wej ze wskazaniem wptywu niedociggnie¢ w poszcze-
gélnych pionach dziatalnosci (sklepy, zaktady zywie-
nia zbiorowego, punkty ustugowe) na rozwoj sytuacji
finansowej i rentowno$¢ jednostki.
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43.

ZARZADZENIE Nr 22
MINISTRA BUDOWNICTWA PRZEMYSLOWEGO

z dnia 17 marca 1955 r.

W sprawie produkcji artykutéw powszechnego uzytku z od-
padéw w jednostkach pomocniczych budownictwa przemy-
stowego.

W wykonaniu uchwaty Nr 352 Prezydium Rady Ministrow
z dnia 29 maja 1954 r. w sprawie uruchamiania oddziatow
produkcji artykutéw powszechnego uzytku z odpadéw, w klu-
czowych przedsiebiorstwach gospodarki uspotecznionej oraz
w celu umozliwienia lepszego zaspokojenia potrzeb ludnosci
W zakresie tanio produkowanych artykutéw powszechnego
uzytku, petniejszego wykorzystania kwalifikowanych kadr,
wyposazenia technicznego i zasobdw materiatowych, zarza-
dzam, co nastepuje:

8§ 1. Przedsiebiorstwa budowlano-montazowe w nadzoro-
wanych zaktadach pomocniczo-produkcyjnych i ustugowych
oraz specjalizowane przedsiebiorstwa przemystowe i ustugowe
Podejmg z odpadéw produkcje artykutdow powszechnego uzyt-
ku, dalej zwang ,produkcjg uboczng".

§ 2. Przygotowanie, uruchomienie i prowadzenie produkcji
ubocznej powinno odbywac si¢ wg zasad i w trybie podanym
W instrukcji stanowiacej zatacznik Nr 1 do niniejszego za-
rzadzenia.

§ 3. Uruchomienie produkcji ubocznej nie moze w zadnym
Wypadku wptyna¢ ujemnie na wykonywanie produkcji zasad-
niczej, oraz na pogorszenie wskaznikdw techniczno-ekono-
micznych i norm zuzycia surowcow i materiatow.

8§ 4. 1 Zagadnienia produkcji ubocznej nalezg w central-
nych zarzadach i przedsigbiorstwach do zakresu dziatania ko-
morek produkcji pomocniczej, a o ile komoérka taka nie jest
utworzona — do zakresu dziatania komoérek produkcji pod-
stawowe;j.

2 Dyrektorzy centralnych zarzagdéw nadzorujgcych przed-
siebiorstwa prowadzace produkcje uboczna wyznaczg spo-
§réd pracownik6w osoby odpowiedzialne za wtasciwe urucho-
mienie i prowadzenie produkcji ubocznej przez podlegte jed-
nostki.

Nazwiska wyznaczonych pracownikéw nalezy poda¢ do wia-
domosci Departamentu Planowania.

§ 5.

w/z

Zarzadzenie wchodzi w zycie z dniem podpisania.

MINISTRA Inz. St. Farjaszewski

Podsekretarz Stanu

Zatgcznik Nr 1 do zarzadzenia Nr 22
Ministra Budownictwa Przemysto-
wego z dnia 17 marca 1955 r.

INSTRUKCJA

W sprawie przygotowania, uruchomienia i prowadzenia
produkcji ubocznej.

I- Przygotowanie do uruchomienia produkcji ubocznej

Uruchomienie w zaktadzie lub przedsiebiorstwie produkcji
bocznej artykutéw powszechnego uzytku, powinno poprze-
dza¢ odbycie narady z udziatem zatogi zaktadu lub przedsie-
biorstwa,
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Str. 1l

Na naradzie tej nalezy oméwic¢ cel uruchomienia produkcji
ubocznej oraz rozpatrzy¢ szczegbtowe mozliwosci jej prowa-
dzenia, asortymenty jakie mogg by¢ wykonywane i sposéb
zorganizowania produkcji zgodnie z obowigzujagcymi w tym
przedmiocie przepisami.

1. Warunki

uruchomienia produkcji ubocznej

1 Produkcje uboczng nalezy uruchamia¢ w formie wyod-
rebnionych oddziatéw produkcyjnych w specjalnie do tego
celu przeznaczonych wolnych pomieszczeniach zaktadowych,
lub przez wykorzystanie zbednej dla dziatalno$ci podstawo-
wej lub pomocniczej, powierzchni istniejagcych oddziatéw pro-
dukcyjnych.

2. W uzasadnionych przypadkach, na okres przejsciowy
w celu przygotowania wyodrebnionego oddziatu produkcyj-
nego moze by¢ uruchomiona produkcja uboczna w ramach
istniejgcego oddziatu produkcyjnego pod warunkiem wyod-
rebnienia na ten cel grupy produkcyjnej maszyn i urzadzen.

3. Uruchomienie odrebnego oddziatu produkcyjnego jak
rowniez przejSciowe prowadzenie produkcji ubocznej w ra-
mach istniejgcego oddziatu produkcyjnego wymaga zgody
Ministerstwa Budownictwa Przemystowego.

4. Odpowiednie wnioski o wyrazenie zgody, o ktérej mowa
w ust. 3, przedsiebiorstwa zgtasza¢ winny do Departamentu
Planowania za pos$rednictwem nadzorujacych je centralnych
zarzadow.

5. Przedsiebiorstwa, ktére uruchomity produkcje uboczna
przed wejsciem w zycie niniejszego zarzadzenia, podejma nie-
zwtocznie kroki w kierunku dopetnienia wymogoéw przewi-
dzianych w p. 1, 2 i 3 niniejszego dziatu.

I1l. Surowce i odpady do produkcji ubocznej

1. Rodzaj i ilos¢ odpadow w danym przedsiebiorstwie,
przeznaczonych dla produkcji ubocznej, ustala wtasciwa wo-
jewddzka komisja planowania gospodarczego (dla m. st. War-
szawy, m. todzi — komisja miejska) na wniosek przedsie-
biorstwa podejmujacego produkcje uboczna.

2. Centralny zarzad nadzorujgcy przedsiebiorstwa prowa-
dzace produkcje uboczng moze zezwoli¢ na zuzycie do pro-
dukcji tej petnowartosciowych surowcéw w granicach do 30°/o
wartosci wszystkich zuzytych do wyrobu artykutéw powszech-
nego uzytku surowcow i materiatdw.

Surowce i materiaty, o ktérych mowa powyzej, powinny
by¢ objete planami zaopatrzenia, sporzagdzonymi w trybie i na
zasadach przewidzianych w przepisach o planowaniu zaopa-
trzenia.

3. Do produkcji ubocznej nie mogg by¢ zuzyte:

1) odpady przeznaczone dla wykonania planowej produkcji
podstawowej i pomocniczej,

2) odpady, ktére zgodnie z obowiazujacymi przepisami pod-
legajg specjalnemu zagospodarowaniu,

3) odpady metali niezelaznych.

IV. Wspoélpraca z terenowymi organami i wiasciwymi
instytucjami handlowymi

1 Przedsiebiorstwa podejmujgce lub prowadzace juz pro-
dukcje uboczng w zakresie artykutéw rozdzielanych central-
nie powinny zgtaszaé¢ centralnemu zarzadowi, ktéremu podle-
gaja, mozliwosci produkcyjne w zakresie tych artykutdw.
Centralne zarzady po uzgodnieniu rozmiaru produkcji ubocz-
nej (tych artykutéw) z centralami handlowymi lub jednost-
kami réownorzednymi, wskazujg przedsiebiorstwom instytucje
handlowe, z ktdrymi majg one zewrze¢ odpowiednie umowy.
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2. Przedsiebiorstwa podejmujace lub prowadzace juz pro-
dukcje uboczng w zakresie artykutéw rozdzielanych tereno-
wo, powinny uzgodni¢ z wiasciwymi instytucjami terenowymi
asortymenty i ilosci artykutéw jakie maja by¢ produkowane
w ramach produkcji ubocznej na potrzeby danego wojewodz-
twa. Przez wiasciwe instytucje handlowe, rozumie sie orga-
nizacje handlu na szczeblu wojewo6dzkim (np. Miejski Handel
Detaliczny, Samopomoc Chtopska, Arged itp.).

3. O uzgodnieniu produkcji ubocznej nalezy powiadomic
wydziaty handlu i przemystu W.R.N oraz W.K.P.G. — poda-
jac asortymenty i ilosci tej produkcji.

W przypadku braku sprzeciwu ze strony W.R.N. i W.K.P.G.
przedsigbiorstwo powinno zawrze¢ umowe z organizacjami
handlowymi o dostawe artykutow produkcji ubocznej.

4. W przypadku, gdy mozliwosci produkcyjne przedsie-
biorstw w zakresie artykutdw rozdzielanych terenowo prze-
kraczajg zapotrzebowanie wiasciwych wojewddzkich jedno-
stek handlowych — przedsiebiorstwa zgtaszajg centralnym
zarzadom, ktérym podlegaja, petne mozliwosci produkcyjne
w zakresie tych artykutéw, wskazujac jaka cze$¢ produkcji
zostata objeta umowami o dostawy z wojewddzkimi instytu-
cjami handlowymi.

Na podstawie wnioslrow przedsiebiorstw centralne zarzady
usgadniajg z wtasciwymi branzowo centralami handlowymi
lub jednostkami réwnorzednymi, jakie instytucje handlowe
mogg zawrze¢ umowy o dostawe artykutéw produkcji ubocz-
nej niewykorzystanych w obrebie wiasciwego dla danego
przedsiebiorstwa wojewddztwa. Centralne zarzady zawiada-
miajg przedsiebiorstwa o wynikach uzgodnien i wskazujg im
instytucje handlowe, z ktérymi nalezy zawrze¢ umowy.

5 W celu zagwarantowania najlepszych rozwigzan tech-
nicznych i konstrukcyjnych artykutéw produkcji ubocznej
ustala sie, ze podjecie produkcji artykutow, ktore stanowic
beda nowos$¢ na rynku (jak np.: wynalazki, bagdz udoskona-
lenia dotychczas wykonywanych artykutdw) moze nastgpic
dopiero po zatwierdzeniu dokumentacji lub prototypoéw tych
wyrob6w; odnosnych zatwierdzen winny dokonywac central-
ne zarzady przy wspoétudziale wiasciwych instytucji handlo-
wych.

Dokumentacje lub prototypy innych wyrobéw zatwierdza
dyrektor przedsiebiorstwa przy wspo6tudziale wiasciwych in-
stytucji handlowych.

6. Produkcja uboczna artykutdw powszechnego uzytku
podjeta przez przedsiebiorstwo przed wejsciem w zycie ni-
niejszej instrukcji, ktéra nie posiada zatwierdzonej dokumen-
tacji lub prototypéw, moze by¢ nadal prowadzona, z tym, ze
zatwierdzenie tej dokumentacj lub prototypdw powinno na-
stapi¢ niezwtocznie, z zachowaniem odpowiednich przepiséw.

V. Sposéb ksiegowego ujecia produkcji ubocznej

Centralna Ksiegowos$¢ okresli przepisy odnosnie ksiegowego
ujecia produkcji ubocznej.

VI. Ceny i koszty produkcji ubocznej

1. Ceny na odpady powinny by¢ ustalane na podstawie
zarzadzenia Przewodniczacego PKPG z dnia 27.X.1954 r.
w sprawie ustalania cen na zelastwo uzytkowe (Monitor Pol-
ski Nr 104/54, poz. 1342) oraz z dnia 9.X1.1954 r. w sprawie
ustalania cen na odpady drzewne w obrocie miedzy jednost-
kami uspotecznionymi (Monitor Polski Nr 111/54, poz. 1554).

2. Zasady ustalania cen detalicznych oraz tryb postepowa-
nia przy sktadaniu wnioskéw o ustalenie cen detalicznych ar-
tykutéw powszechnego uzytku wykonanych w ramach pro-

BIULETYN MINISTERSTWA BUDOWNICTWA PRZEMYSLOWEGO

Nr 7(78) poz. «S

dukcji ubocznej okre$lony jest w zarzadzeniu Prezesa Pan-
stwowej Komisji Cen z dnia 9.VII.L1954 r. w sprawie zasad
ustalenia cen detalicznych oraz trybu postepowania przy skta-
daniu wnioskéw o ustalenie cen detalicznych artykutéw po-
wszechnego uzytku w ramach produkcji ubocznej (Monitor
Polski Nr A-67, poz. 853) i uzupetniony zarzadzeniem Prze-
wodniczagcego PKPG z dnia 28.1.1955 r. w sprawie zaliczania
kosztow wydziatowych i ogdlnofabrycznych do kosztow wtas-
nych wyrobéw metalowych, wytwarzanych w ramach pro-
dukcji ubocznej (Monitor Polski Nr 10, poz. 112).

3. W ramach produkcji ubocznej przedsiebiorstwa nie mo-
ga wytwarzaé artykutéw, ktérych cena zbytu nie pokrywa
kosztow witasnych tych artykutow.

Powyzsze nie dotyczy rozruchu, przy nowo wprowadzonej
produkcji. Okres rozruchu nie moze trwaé dtuzej niz trzy
miesigce. W wyjatkowych przypadkach okres ten moze by¢
przedtuzony przez Ministerstwo Budownictwa Przemystowego
na wniosek centralnego zarzadu.

4. Do kosztéw wtasnych artykutow wytwarzanych w ra-
mach produkcji ubocznej zalicza sie petne koszty tej pro-
dukcji tak jak koszty bezposrednie (materiatow, robocizny
itp.) oraz koszty posrednie, koszty zaopatrzenia materiatowego
i koszty zbytu, ustalane wedtug zasad kalkulacji zawartych
w obowiazujacych instrukcjach z tym, ze koszty rozruchu
nie moga by¢ aktywowane w okresie dtuzszym niz trzy mie-
sigce, liczac od korica miesigca, w ktdrym produkcja uboczna
zostata rozpoczeta.

VII. Fundusz dla popierania produkcji ubocznej

1. W przedsiebiorstwach prowadzacych lub uruchamiaja-
cych produkcje uboczng tworzy sie fundusz dla popierania
produkcji ubocznej zwany w dalszym ciggu ,,funduszem™.

2. Fundusz tworzy sie z zysku osiggnietego ze sprzedazy
produkcji ubocznej pod warunkiem, ze przedsiebiorstwo wy-
konuje plan produkcji zasadniczej.

Zaliczkowe zapisy na fundusz dokonywane co kwartat
w wysokosci 90% osiggnietego zysku.

3. Fundusz dla popierania produkcji ubo.znej moze by¢
tworzony, jezeli przedsiebiorstwo prowadzi produkcje ubocz-
ng w wyodrebnionych oddziatach produkcyjnych.

4. Tworzony w przedsiebiorstwach fundusz przeznacza sieg:

a) w 30% na premiowanie robotnikéw, personelu inzynie-
ryjno-technicznego, pracownikéw planowania, zaopatrze-
nia i finansowo-ksiegowych, ktérzy odznaczyli sie szcze-
go6lna inicjatywa w rozwoju produkcji ubocznej, rozsze-
rzeniu asortymentu i poprawy jako$ci oraz w obnizeniu
kosztow wtasnych produkcji ubocznej,

b) v/ 20% na polepszenie warunkéw bytowych pracowni-
kéw (remonty mieszkan, budowa domdw mieszkal-
nych itp.),

c) w 50% na inwestycje pozalimitowe, majace na celu
zwiekszenie zdolnosci produkcyjnej oddziatow produkcji
ubocznej lub poprawe jakosci produkowanych wyrobow.

5. Funduszem dysponuje dyrektor przedsigbiorstwa.

6. Fundusz moze by¢ przeznaczony wytgcznie na potrzeby
przedsiebiorstwa, w ktérym powstat.

VIIl. Postanowienia ogolne

1 Finansowanie potrzeb eksploatacyjnych produkcji ubocz-
nej dokonywane bedzie z krétkoterminowych kredytéw ban-
kowych
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2. Obroty osiagniete ze sprzedazy artykutdw powszechnego
uzytku wytwarzanych w ramach produkcji ubocznej podle-
gaja opodatkowaniu podatkiem obrotowym, przy zastosowa-
niu stawek podatku, okreslonych w tabeli stawek, stanowig-
cych zalgcznik Nr 1 do zarzadzenia Ministra Finanséw
z dnia 23 lutego 1954 r. w sprawie podatku obrotowego i po-
datku od operacji nietowarowych dla niektérych jednostek
gospodarczych panstwowego przemystu drobnego (Nr P. D.
14551/2/53).

3. Obrot osiggniety ze sprzedazy artykutow, o ktérych mo-
wa W p. 2 niniejszego dziatu, a wytwarzanych w okresie 3-ch
miesiecy po uptywie miesigca, w ktérym rozpoczeto produkcje
danego artykutu, wolny jest od podatku obrotowego.

44.

OKOLNIK Nr 19

MINISTERSTWA BUDOWNICTWA PRZEMYSLOWEGO

CENTRALNY ZARZAD SZKOLENIA ZAWODOWEGO
BUDOWNICTWA

z dnia 11 marca 1955 r.

w sprawie zmiany oko6lnika Nr 37 z dnia 18 czerwca 1954 r.
w sprawie naboru do szkél budowlanych Ministerstwa Bu-
downictwa Przemystowego dla pracujacych.

W zwigzku z wejsciem w zycie zarzadzenia Przewodniczga-
cego Panstwowej Komisji Planowania Gospodarczego Nr 260
z dnia 24 grudnia 1954 r. zmieniajagcego zarzadzenie w spra-
wie udzielenia urlopéw na dokonczenie nauki i pomocy
W nauce pracownikom przedsiebiorstw i zaktadow gospodar-
ki uspotecznionej, uczniom korespondencyjnych $rednich
szk6t ogdlnoksztatcgcych i zawodowych oraz studentom wy-
dziatow (studiow) zaocznych szkot wyzszych (Biuletyn
P.K.P.G. Nr 2, poz. 9) — polecam, co nastepuje:

§ 1. Jednostki organizacyjne budownictwa przemystowe-
go kierujgce pracownikdw na szkolenie zaoczne obowigzane
sg do zwracania uczniom kosztéw przejazdow na obowigzko-
we konferencje i egzaminy w ramach udzielonego im na ten
cel ptatnego urlopu w granicach do 21 dni w ciggu roku
szkolnego.

§ 2. Uchyla sie ust. 2 okdlnika Nr 37 z dnia 18 czerwca
1954 r. w sprawie naboru do szkét budowlanych M.B.Przem.
dla pracujgcych upowazniajgcy jednostki organizacyjne bu-
downictwa przemystowego do traktowania przejazdéw na obo-
wigzkowe konferencje i egzaminy jako podrézy stuzbowych
oraz do pokrywania kosztéw podrecznikéw i skryptéw prze-
widzianych w programach nauczania.

8§ 3. OkdlInik wchodzi w zycie z dniem 1 sierpnia 1955 r.

w/iz MINISTRA Inz. St. Farjaszewski

Podsekretarz Stanu

45,

PISMO OKOLNE Nr 40/PL

MINISTERSTWA BUDOWNICTWA PRZEMYSLOWEGO
DEPARTAMENT PLANOWANIA

z dnia 10 marca 1955 r.

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

1. Jednostki organizacyjne resortu budownictwa przemy-
stowego nie przestrzegaty dotad nalezycie zasady jak naj-
dalszego ograniczania udzielania prac zleconych osobom pry-
~*tnym, przy czym udzielajac tych zlecen stosowaly rézne-
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go rodzaju dorazne wzory uméw, powodujagc w ten sposob
trudno$ci natury interpretacyjnej.

Celem ujednolicenia zasad umownych przy udzielaniu prac
zleconych w resorcie wprowadza sie obowigzek tymczasowe-
go stosowania jednolitego wzoru umowy ramowej na prace
zlecone, zatgczonego do niniejszego pisma okdlnego, tak w od-
niesieniu do oséb prywatnych jak i w stosunku do podmio-
tébw prawa publicznego. Wzér umowy zawiera postanowienia
rozwigzan alternatywnych, w zwigzku z czym nalezy przy
postugiwaniu sie nim umieszcza¢ te postanowienia, Kktore
mozna zastosowa¢ do konkretnego stosunku umownego.
W szczegélnosci odnosi sie to do nizej wyszczegolnionych
przypadkow:

1) W 8 1 okre$lajagcym przedmiot pracy zleconej nalezy
poda¢ w pkt 1 tres¢ stosunku umownego stanowigcego
zobowigzanie stron. O ile przedmiot zlecenia wymaga
podania w umowie sposobu wykonania i jego oddania
wzgl. jezeli z charakteru pracy zleconej wynika koniecz-
no$¢ wyjasnienia, nalezy je umiesci¢ w pkt 2 8§ 1 prze-
widujacym ewentualny zatacznik w przypadku koniecz-
nosci szczegétowego omowienia.

W 8§ 3 wzoru umowy przy ustalaniu wynagrodzenia za
wykonanie zlecenia nalezy bra¢ pod uwage stawki wzgl.
wskazniki stanowigce podstawe wyceny i ustali¢ war-
tos¢ zlecenia (pkt 1). W braku takich stawek wzgl.
wskaznikow nalezy wzigé za podstawe pracochtonnos¢
obliczong w godzinach przy czym warto$¢ 1 godziny nie
powinna w zasadzie przekracza¢ 19.— zt za godzine pra-
cy. Kazde zlecenie winno by¢ przyjete i ocenione przez
Komisje ktorej sktad i ilos¢ ustala w kazdym przypadku
Zleceniodawca. O ile w danej jednostce organizacyjnej
jest Komisja (np. Rada Techniczna, KOPI) ktéra moze
tego dokona¢ nalezy ja w umowie wymieni¢c. W braku
takiej Komisji Kwalifikacyjnej Zleceniodawca obowia-
zany jest jg powotac.

Zlecenia, opiewajace na sumy mniejsze albo wykony-
wane w krotkim okresie czasu winny by¢ realizowane
w catosci najpézniej w ciggu 30 dni od przyjecia pracy
(8 4 ipkt. 1). W odniesieniu do zlecen wymagajgcych
wiekszej pracochtonno$ci czy trudno$ci przy dokonaniu
ich oceny wzgl. ustaleniu wynagrodzenia obowigzuja
zasady podane w 8 4 pkt. 2 i w 8§ 5 wzoru umowy.

2. W razie potrzeby odstapienia od poszczeg6lnych rygorow
umownych wymagana jest zgoda wtasciwej jednostki nad-
rzednej Zleceniodawcy.

DYREKTOR DEPARTAMENTU

2)

3

Mgr inz. W. Kulesza

NTF rejoiins
UMOWA
W AN TU e 195....... W o
(adres)
Lo L4 T=To 4 SRS
zwanym dalej Zleceniodawcg reprezentowanym przez............
)
dzialajgcym(ych) na podstaWie........iiiincn s
)
Z JEANE] SIFONY, @ ccceveieiiiiiciiirieee et eaas
(adres)
zwanym dalej Zleceniobiorca, reprezentowanym przez..............
. .“*)
dziatajacym(ych) na podstawie........reinieeinnenenns oooee
M
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zawarta zostata umowa tresci nastepujacej:

§1

1. Zleceniodawca powierza, a Zleceniobiorca zobowigzuje sie

2. Prace powyzsza nalezy wykonac¢ zgodnie z

stanowigcym (i) zatgcznik do niniejszej umowy¥*).

§ 2

1. Calos$¢ zlecenia, o ktdrym mowa w 8§ 1, nalezy wykonaé
W terminie do dNia....ee s
2. W terminach wymienionych w zalgczniku do niniejszej

UMOWY WYKONANE ZOSTANG..vureeririrerenrissssnsessssssssssssssssssssssssssnsnns

§3

1. Za wykonanie zlecenia Zleceniobiorca otrzyma zryczatto-

wang kwote zt (stownie ztotycCh...coovvvinnnn, ).

2. Strony ustalajg, ze na wykonanie zlecenia przewiduje sig
orientacyjnie............. godzin pracy. llos¢ godzin pracy fak-
tycznie zuzytych na wykonanie zlecenia ustali wigzgco dla
Stron Komisja....ooviiiiiniciciccce e powotana przez

w terminie............. dni po wykonaniu zlecenia.

Warto$¢ godzin pracy wWynosi Zh......iiniininn, *).

§4
1. Wynagrodzenie ptatne bedzie najp6zniej w ciggu 30 dni
PO PIrZYJECIU PTACY wiriirieeereririreeisisteresesisseresesaesesessssesssessesesassssesens *).

2. Zleceniobiorca otrzyma wynagrodzenie w nastepujacy

spos6b:

1) 25% sumy ustalonej w § 3 w ciggu 14 dni od daty pod-
pisania umowy,

2) 25% sumy ustalonej w 8 3 w ciggu 14 dni po wykona-

niu catosci zlecenia,
3) pozostatg nalezno$¢ w ciggu 30 dni od daty przyjecia
pracy.

KOMISJAuiiiiiiriieieinesseerseee s dokonuje przyjecia i usta-
lenia wynagrodzenia za wykonanie zlecenia w terminie do
2 miesiecy po otrzymaniu pracy (czesci pracy) *).

§ 6

Przy wykonaniu zlecenia Zleceniobiorca obowigzany jest na
zadanie Zleceniodawcy udzieli¢ wyjasnien oraz stosowac sie
do wskazéwek i wytycznych w zakresie otrzymanego zlecenia.

§7

Zleceniodawcy stuzy prawo wykorzystania wykonanego zle-
cenia wedlug swego uznania, a Zleceniobiorca zrzeka sie
wszelkich prac autorskich z tego tytutu.
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§8

Wszelkie zmiany i uzupetnienia niniejszej umowy wymagaja
zgody obu stron wyrazonej na pismie.

§9

1. W przypadku nieprzyjecia przez Komisje zlecenia z powo-
du nienalezytego wykonania Zleceniobiorca obowigzany
jest zwréci¢ pobrane na poczet wynagrodzenia sumy.

2. W przypadku niewykonania zlecenia w okreslonym termi-
nie Zleceniodawca moze odstagpi¢ od umowy bez uprzed-
niego wezwania i udzielenia dodatkowego terminu na jej
wykonanie. W tym przypadku Zleceniobiorca obowigzany
jest zwrdci¢ Zleceniodawcy otrzymane na poczet wynagro-
dzenia sumy.

3. W przypadku niedotrzymania ustalonego w § 2 terminu
z winy Zleceniobiorcy, Zleceniobiorca obowigzany jest za-
ptaci¢ kare umowng w wysokosci % wartos$ci zlecenia
za kazdy dzien zwioki nie liczac niedziel i Swiat.

4. Zleceniobiorca wyraza zgode, aby przewidziana w ust. 3
niniejszego § kara umowna zostata potrgcona z wynagro-
dzenia przewidzianego w niniejszej umowie.

§ 10

Umowe sporzagdzono w dwoch jednobrzmigcych egzempla-
rzach po jednym dla kazdej ze stron.

Zleceniobiorca Zleceniodawca

*) niepotrzebne skresli¢

46.

PISMO OKOLNE Nr 41/KS

MINISTERSTWA BUDOWNICTWA PRZEMYSEOWEGO
CENTRALNA KSIEGOWOSC
DEPARTAMENT ORGANIZACJI

z dnia 12 marca 1955 r.

w sprawie organizacyjnego podporzadkowania gtownych (star-
szych) ksiegowych w jednostkach organizacyjnych budowni-
ctwa przemystowego.

Wobec stwierdzenia w niektérych przedsiebiorstwach (zjed-
noczeniach) i centralnych zarzadach budownictwa przemysto-
wego przypadkéw niewtasciwego podporzadkowania gtow-
nych (starszych) ksiegowych — Centralna Ksiegowo$¢ i De-
partament Organizacji — zgodnie z uchwalg Rady Ministrow
z dnia 20 stycznia 1950 r. w sprawie praw i obowigzkow
gtéwnych (starszych) ksiegowych przedsiebiorstw i zaktadow
uspotecznionych (Monitor Polski Nr A-26, poz. 280) — wy-
jasnia, iz gtéwni (starsi) ksiegowi podlegajg bezposrednio dy-
rektorowi (kierownikowi) danej jednostki.

W tych jednostkach budownictwa przemystowego, w kto-
rych ustawienie organizacyjne gtdwnych (starszych) ksiego-
wych jest sprzeczne z podanymi wyzej zasadami, nalezy je —
najpézniej do dnia 1 czerwca 1955 r. — odpowiednio zmieni¢.

DYREKTOR DYREKTOR
DEPARTAMENTU CENTRALNEJ
ORGANIZACII KSIE,GOWOSCI
T. Pientak

- S. Wojciechowski
Radca Ministra
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47.
PISMO OKOLNE Nr 43/ZT

MINISTERSTWA BUDOWNICTWA PRZEMYSLOWEGO
ZARZAD TECHNIKI

TE-2/13/2/55

z dnia 10 marca 1955 r.

w sprawie stosowania ,, Tymczasowych norm zuzycia podsta-
wowych materiatbw budowlano-montazowych** oraz wniesie-
nia do tych norm poprawek i uzupetnien.

Dla celow limitowania i kontroli zuzycia materiatow jed-
nostki wykonawstwa budowlano-montazowego Ministerstwa
Budownictwa Przemystowego zobowigzane sg stosowac nor-
my zuzycia materiatbw budowlanych, zawarte w wydawni-
ctwach: :

1) , Tymczasowe normy zuzycia podstawowych materiatdw
budowlanych — cze$¢ | — Materiaty dla rob6t ogolno-
budowlanych** — wyd. P.W.G. — Warszawa 1954 r.,

2) ,Tymczasowe normy zuzycia podstawowych materiatow
budowlano-montazowych na budowie — cze$¢ Il — Ma-
teriaty pomocnicze do montazu konstrukcji stalowych** —
wyd. j. w.,

3. ,,Tymczasowe normy zuzycia podstawowych materiatow
budowlano-montazowych — cze$¢ Il — Zuzycie mate-
riatbw uszczelniajagcych i izolacyjnych przy wykonywa-
niu rurociggéw instalacji przemystowych** — wyd. j. w.

Normy te zostaly rozestane do wszystkich jednostek orga-
nizacyjnych w 1954 r.

Zarzad Techniki podaje, ze do wyzej wymienionych norm
nalezy wprowadzi¢ nastepujace poprawki i uzupetnienia:

1. Do norm wymienionych wyzej w pkt. 1:

1) zdanie ,Betony, w ktérych iloSci cementu sa nizsze od
200 kg'm3, nalezy uwaza¢ za wypetniajagce, a nie kon-
strukcyjne — podane na str. 19 — nalezy skresli¢ i za-
miast tego napisaé: ,Betony konstrukcyjne zbrojone
w zasadzie nie powinny zawiera¢ cementu mniej niz
200 kg'm3 betonu. Betony o mniejszej zawartosci cemen-
tu niz 200 kg3 wolno stosowa¢ w konstrukcjach nie
narazonych na wptywy zmiennych warunkéw atmosfe-
rycznych, np. zamakanie, a nastepnie zamrozenie. Kon-
strukcje betonowe i zelbetowe catkowicie zabezpieczone
od wptywéw atmosferycznych moga zawiera¢ i mniejsza
ilos¢ cementu, zgodng jednak z recepta lub danymi za-
wartymi w tablicach znajdujacych sie w rozdz. 2.2. ,Kon-
strukcje betonowe**;

2) podane na str. 19 ubytki nalezy skresli¢ i zamiast tego
napisac:
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a) ubytki dla zwiru, pospoétki, piasku i cementu:

Ziuir

Rodzaj ubytku . y piasek  cement
i pospotka

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

budowy (do magaz.) 1% 25% 0,25%
przy roztadunku 0,5% 0,5% 0 1%
przy przetadunkach 1% 0,1%

b) ubytki dla masy betonowej — I°/0 (od zmieszania

sktadnikéw do ich wbudowania);

3) w zwigzku z powyzszym przyktad uzycia tablic w za-
kresie obliczania potrzebnej ilosci betonu i sktfadnikow
do betonu, podany we wstepie do ,, Tymczasowych norm
zuzycia podstawowych materiatow budowlanych** cz. | —
str. 5 pkt. 1.7 — jest nieaktualny.

Odpowiednie przyktady sa podane w zatgczniku Nr 1
do niniejszego pisma okdlnego.

2. Do norm wymienionych na wstepie nin;ejszego p'sma
oko6lnego w pkt. 3: w cz. Il na str. 8 tablice 81. Lp. 2 i 8.2
Lp. 2 — zaw:erajg mylne dane, tablice te nalezy poprawié
7godn;e z danymi, zawartymi w tabbcach stanowiacych za-
tacznik Nr 2 do niniejszego pisma okdlnego.

3. Nie majg mocy obowigzujacej techniczne normy zuzycia
materiatdw podane w ksigzeczce ,Tymczasowe normy zuzy-
cia podstawowych materiatdw budowlanych** — wyd. Insty-
tutu Budownictwa Mieszkaniowego — Warszawa 1952 r., nie-
zgodne z normami o ktérych mowa w ust. 1.

4. Zuzycie stali do zbrojenia betonu powinno by¢ zgodne
z iloscig zbrojenia wykazang w rysunkach roboczych.

Dla kontroli zuzycia stali zbrojeniowej ustala sie nastepu-
jace odpadki stali pretowej:

Odoadki w 9%t

Przekroje stali ) o
uzytkowe pnieuzytkowe

ponizej 5 mm 0,5 0,2
5— 8 , 0,8 0,3
10 - 12 2,0 1,0
14 - 16 30 15
8 — 20 4,0 2,0
powyzej 5,0 2,5

Za odpadki stali pretowej nalezy rozumie¢ dtugos$¢ 0,50 —
150 m przy pretach o $rednicy do 25 mm i 0.50 —2 00 m przy
pretach o Srednicy powyzej 25 mm. Prety powyzej tych diu-
gosci uwaza sie za uzytkowe typowe. Prety o dtugosci ponizej
0,5 m nalezy uwaza¢ jako odpadki nie Izytkowe.

Odpadki uzytkowe powinny zosta¢c wbudowane na danej
budowie, badz to w naturalnej wielo$ci, bagdz spawane lub
taczone, zgodnie z obowigzujagcymi normami.

Odpadki, o ile nie zostang wbudowane, nalezy oddaé¢ do
sktadnic Centrali Odpadkéw Uzytkowych lub skitadnic ztomu,
zgodnie z obowigzujagcymi przepisami.

5. Przestaje obowigzywaé pismo okélne Nr 12 Minister-
stwa Budownictwa Przemystowego — Zarzad Techniki z dnia
18 listopada 1954 r. (Biuletyn M.B.Przem. Nr 23, poz. 146).

V-DYREKTOR

ZARZADU TECHNIKI Inz. WI. Andrzejewski
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Zatgcznik Nr 1 do pisma okdlnego
Nr 43/ZT Min. Bud. Przem. — Zarzga-
du Techniki z dnia 16 marca 1955 r.

PRZYKLAD UZYCIA TABEL

,llosci materiatéw do betonu' str. 20—27

Nalezy zaplanowaé ilos¢ materiatow potrzebng do wyko-
nania 240 m3 konstrukcji zelbetowej z betonu plastycznego
0 marce R = 140 kg/cm2.

Do wykonania 240 m3 w/w betonu przy kruszywie odpowia-
dajacym Il krzywej przesiewu oraz cemencie marki ,250“
potrzebujemy:

X 2810 =

240
cementu — 67440 kg

. 240
piasku 0 X 6,78 = 162,72 t

240
10 X 12,58 = 301,92 t
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Dla wykonania danej ilosci konstrukcji betonowej 240 m3
nalezy dostarczyc:

a) dla brygady:

dopuszczalne ubytki — I°/0 masy betonowej,

cementu  — 67440 + 67440 !X I°/0 = 68114 kg
piasku — 162,72 + 162,72 'X1%> = 164,35t
zwiru — 301,92 + 301,92 Xl°/o = 304,94t

b) dla obiektu:

dopuszczalne ubytki: 1°/0 masy betonowej + ubytki
magazynowe — 2% piasku — 206> zwiru i 0,25°/» cementu.

Lacznie ubytki: cementu 1,25%0, piasku 3%0, zwiru 3%.

lloé¢ sktadnikéw:

cementu — 67440 + 67440 X1,25°/0 = 68283 kg
piasku — 162,72 + 162,72 IX3%> = 167,60t
zwiru — 301,92 + 301,92 X 3% = 311,00t

Zatgcznik Nr 2 do pisma okélnego
Nr 43/ZT Min. Bud. Przem. — Zarzg-
du Techniki z dnia 16 marca 1955 r.

8.1. Norma potrzebnej ilosci drewna na odeskowanie 1 mb wykopu dla utozenia przewodéw wodociggowych przy $red-
niej giebokosci wykopu 2,0 m i pelnym odeskowaniu $cian (Ygcznie z przykryciem odeskowanego wykopu).

Nazuia 40
Lp materiatu Je_dn.
miara
0,70 0,70
1 2 3 4
1 Bale sosnowe 50 mm m3 0,29 0,29
2. Okraglaki sosnowe 0 16 cm tu3 0,04 0,04
3. Zelazo okragte kg 11
Lp Nazwa Jedn. 350
' materiatu miara
1,10 1,20
12 !
1. Bale sosnowe 50 nim m! 0,31 0,31
2. Okraglaki sosnowe 0 16—18 cm mi 0,07 0,08
3. Zelazo okragte kg 13 14

Sreduica przewodu mm

80 100 ! 150 200 250 300
Szeroko$¢ wpkopu w metrach
0,70 0,75 0,80 0,85 0,90 1,00
6 7 8 9 10 1
0,29 0,29 0,30 0,30 0.30 0,30
0,04 0,04 0,045 0,045 0,05 0,06
11 12 12 12 13 13

ciagg dalszy tablicy 8.1

Sredni ca przewodu mm

500 600 700 800 900 1000
Szeroko$¢ wpkopu w metrach

135 1,45 160 | 175 1,85 2,00
14 | 15 16 17 18 19

0,32 0,32 0,33 0,33 0,35 0,35

0,09 0,10 0,12 0,14 0,15 0,16

14 14 15 15 15 15
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Ciagg dalszy zatgcznika Nr 2

8.2. Norma potrzebnej ilosci drewna na odeskowanie 1 mb/l m gtebokosci wykopu dia utozenia przewoddéw kanalizacyj-
nych, przy petnym odeskowaniu $cian

Srednica przewocu w mm
Lp. Nazwa Jedn. 100 — 150|200 - 255300 - 400 500 — 600| 700 800 900 1C00
materiatu miary Szeroko$¢ wykopu w metrach

0,80 0,90 1,20 1.45 1,60 1,80 1,85 2,10
1 2 3 4 6 7 8 9 10 H
1 Bale sosnowe 50 mm mb5 0,15 0,15 0,16 0,16 0,17 0,17 0,18 0,19
2. Okraglaki sosnowe 0 16—18 cm m3 0,02 0,03 0,04 0,05 0,055 0,060 0,065 0,07
3. Zelazo okragte kg 0,8 0,9 0,9 11 11 12 12

Uwaga: Elementy odeskowania z bali stanowig przedmiot inwentaryzowanego sprzetu ustugowego, powinny by¢ odpo-

wiednio okute i zaimpregnowane.

Przy zastosowaniu innego przekroju lub grubosci elementéow, jak podano w tabelach, zuzycie drewna nalezy

odpowiednio przeliczyc.

48.
PISMO OKOLNE Nr 44/ZT

MINISTERSTWA BUDOWNICTWA PRZEMYStLOWEGO
ZARZAD TECHNIKI

TE/5-17-3/55 r.

z dnia 16 marca 1955 r.

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

W celu rozszerzenia wykorzystania zuzla granulowanego
w budownictwie przemystowym podaje sie do wiadomosci
i stosowania:

a) ,Tymczasowa instrukcje stosowania mieszanek zuzla

granulowanego do izolacji cieplochronnej“ (zat. Nr 1),
b) ,Wytyczne stosowania zuzla granulowanego do zapraw
murarskich i tynkarskich*- (zat. Nr 2).

V-DYREKTOR

Zarzadu TECHNIKI Mgr inz. st. Hojarczyk

Zatacznik Nr 1 do pisma okdlnego

Nr 44/ZT Ministerstwa Budownictwa

Przemystowego — Zarzadu Techniki
z dnia 16 marca 1955 r.

TYMCZASOWA INSTRUKCJA

stosowania mieszanek zuzla granulowanego do izolacji
cieptochronne;j.

1. Wstep.

1.1. Przedmiot instrukcji.

Przedmiotem instrukcji sg zasady projektowania i wyko-
nywania warstw izolacji cieplnej z mieszanek zuzla granulo-
wanego i odpowiedniego spoiwa mineralnego.

*2. Cel instrukciji,

Celem instrukcji jest obnizenie kosztéw budownictwa przez
zastosowanie tanich materiatdw cieptochronnych.

1.3. Zakres stosowania instrukcji.

Instrukcja jest przeznaczona dla wszystkich jednostek pro-
jektodawczych i wykonawczych budownictwa.

14. Zakres stosowania mieszanek z zuzla.

Instrukcja przewiduje stosowanie mieszanek zuzla granulo-
wanego ze spoiwem do ocieplenia potaci dachowych zelbeto-
wych, staloceramicznych i ceramicznych nad pomieszczeniami
0 wilgotnos$ci do 60°0.

2. Materiaty.
2.1. Zuzel granulowany.

2.1.1. Produkcja.

Zuzel wielkop;ecowy granulowany jest produktem ubocz-
nym, powstajagcym przy wytap'aniu surowki w wielkich pie-
cach. Strukture porowatg otrzymuje przy szybkim studzeniu
znaczng iloscig wody.

2.1.2. Wiasciwosci.

Zuzel posiada barwe jasnokremowa do jasnobrunatnej. uziar-
nieme do 10 mm. ciezar objetosciowy (wg PN/B.-03404) 600 kg/m3
1 wspétczynmk przewodnosci cieplnej x — 0,15 kcal/mh°C
w stanie suchym.

Podobnie jak przewiduje norma RN'53-MBFrzem.-00012 na
wlelkoplecowy zuzel pumeksowy, zuzel granulowany nie po-
w:men zaw;era¢ zadnych zanieczyszczenn mechanicznych. Za-
warto$¢ Benku wapnia (CaO) me powinna przekracza¢ 50no
ciezaru zuzla. slarczandéw rozpuszczalnych w wodzie w prze-
liczeniu na SOi me powinno byé w:ecej niz O”o, a siarki
catkowitej (jako S) nie wiecej niz 2°0.

Wieksze ilosci siarki wptywajg szkodliwie na jakos¢ zuzla
i przy zawilgoceniu moga powodowaé korozje stali zbrojenio-
wej w konstrukcji dachowej.

2.1.3. Skladowanie zuzla.

Zuzel w zasadzie moze by¢ sktadowany na otwartym placu;
z uwagi jednak na zmieniajgcg sie w tym przypadku zawar-
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tos¢ wody, konieczne jest czeste pobieranie probek i ustalenie
ich wilgotnosci wg p. 2.14.

2.1.4. Badanie techniczne.

Badania techniczne laboratoryjne obejmujg ocene materiatu
zarowno pod wzgledem fizycznym jak i chemicznym wg
RN-53/MBPrzem.-00012.

Na budowie powinno byé dokonywane sprawdzanie ciezaru
objetoSciowego oraz wilgotnosci zuzla.

Ciezar objetoSciowy okre$la sie na prébce objetosci 1 decm”
(litr) przy luznym nasypaniu zuzla pobranego z miejsca skta-
dowania.

Wilgotno$¢ oznacza sie na 3 probkach po 100 gr, pobranych
z roznych miejsc partii zuzla przewidzianego do wyrobienia
w ciggu 1—2 dni. Probki wazy sie doktadnie: 1) zaraz po po-
braniu i 2) po wysuszeniu, a nastepnie okre$la sie wilgotnosé
ze wzoru:

Gi —Go
w=2"2x 108
Go

gdzie W = wilgotno$¢ zuzla
Gj = ciezar zuzla wilgotnego w kg
Go = ciezar zuzla wysuszonego w kg
22. Spoiwa.

W charakterze spoiwa do mieszanin zuzlowych stosuje sie
cement portlandzki lub budowlany marki ,250“ lub wapno
hydratyzowane. Moze by¢ réwniez uzywany i cement marki
»150“ pod warunkiem takiego doboru sktadnikéw, aby wy-
trzymato$¢ na Sciskanie warstwy cementowo-zuzlowej nie
byta po 28 dniach mniejsza od 5 kG/cm-.

3. Projektowanie grubosci warstwy izolacyjnej.

Do projektowania grubosci warstwy ocieplajgcej na dachu
mozna przyjmowac wspo6tczynnik przewodnosci cieplnej za-
prawy cementowo- i wapienno-zuzlowej x = 0,25 kcal/mh°C
i ciezar objetosciowy 750 -f- 800 kg/m-4.

Grubo$¢ warstwy izolacyjnej nie powinna by¢ mniejsza niz
5cm i wigksza niz 15 cm.

4. Wykonywanie izolacji cieplnej.
4.1. Zaprawa cementowo-zuzlowa.

4.1.1. Skiad mieszaniny'.

Najwtasciwszym stosunkiem ciezarowym sktadnikow w mie-
szance jest proporcja 1 : 4 (cement : zuzel) przy ilosci wody
wynoszacej 45—50°/0 w odniesieniu do ciezaru zuzla w stanie
suchym. Rzeczywistg ilos¢ wody, jaka musi by¢ dodana do
mieszanki, okresla sie jako réznice miedzy wymagang iloscia
(45—50%) a zawarto$cig wody w zuzlu, ktérg ustala sie wg
p. 2.1.4. (Jezeli np. wilgotno$¢ zuzla wynosi 30%, to trzeba do
mieszanki doda¢ tylko 15—20% wody).

Przy zawarto$ci wody ponizej 40% masa nie jest zwigzana
w catosci, przy ilosci wody powyzej 50% cement jest spiuki-
wany z ziarn zuzla i tworzy cienkg powtoke na dole warstwy
izolacyjnej.

4.1.2. Przygotowanie mieszaniny.

Przygotowanie zaprawy cementowo-zuzlowej odbywa sig
recznie przez mieszanie wyszczeg6lnionych w p. 4.1.1. ilosci
cementu i wody, a nastepnie zarobienie odmierzonej iloSci
zuzla wspomnianym rzadkim rozczynem cementowym.

Konsystencja mieszaniny przy stosunku podanym w p. 4.1.1.
jest wilgotno-sypka (nie plastyczna).
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4.1.3. Uktadanie warstwy cieplnej.

Mieszanke przygotowang wg p. 4.1.2. uktada sie na potaci
dachowej zageszczajac jg za pomoca lekkiego ubijaka z deski.
Chodzenie podczas uktadania warstwy izolacyjnej odbywa sie
po deskach, lezacych na jej powierzchni. Bezposrednio po wy-
rownaniu warstwy cementowo-zuzlowej uktada sie na niej
gtadz grub. 10—15 mm z zaprawy cementowej 1:3. Wspom-
niang gtadz nalezy zaraz po stezeniu (1—2 dni) zagruntowaé
roztworem asfaltowym (50% asfaltu + 50% rozpuszczalnika),
a nastepnie pokry¢ 2 warstwami papy asfaltowej na lepiku
asfaltowym.

Uktadanie i pokrywanie papa warstwy termicznej powinno
sie odbywa¢ pasami szerokosci 8—15 m w poprzek hali tak,
aby woda opadowa nie mogta zawilgoci¢ izolacji cieplnej. Po-
zostawienie warstwy termicznej bez ochrony wodoszczelnej
moze spowodowa¢ nadmierne jej nawilzenie podczas opadow
atmosferycznych i powazng utrate witasciwosci izolacyjnych.
Z tych samych powodéw nie jest uzasadnione uktadanie mie-
szanki w stanie powietrzno-suchym z p6zniejszym doprowa-
dzeniem wilgo$ci w ilosci trudnej do skontrolowania podczas
polewania gtadzi cementowej woda.

42. Zaprawa wapienno-zuzlowa.
4.2.1.

Najwitasciwszym stosunkiem ciezarowym sktadnikéw w mie-
szance jest 1 : 4 (wapno hydratyzowane : zuzel) przy ilosci
wody rownej 45—50% w odniesieniu do ciezaru zuzla w sta-
nie suchym. Rzeczywistg ilos¢ wody dodawanej do masy zuzla
okredla sie analogicznie jak w p. 411 i 214

4.2.2. Przygotowanie zaprawy.

Przygotowanie zaprawy wapienno-zuzlowej odbywa sie
przez zmieszanie okreSlonych W p. 4.2.1. ilosci wapna i wody,
a nastepnie zarobienie odmierzonej ilosci zuzla mlekiem wa-
piennym uprzednio przygotowanym.

4.23. Uktadanie warstwy cieplnej.

Mieszanke przygotowang wg p. 4.2.2. uktada sie na potaci
dachowej, jak opisano w p. 4.1.3.

Gtadz cementowga grub. 10—15 mm nalezy uktada¢ dopiero
po stwardnieniu warstwy wapienno-zuzlowej, tj. po 5—10
dniach w celu umozliwienia zwigzania wapna na catej gru-
bosci.

Mieszanki zuzlowe nie moga ulec dodatkowemu zawilgoce-
niu w trakcie uktadania ze wzgledu na trudnos$ci pozbycia sie
nadmiaru wody w okresie pézniejszym.

Sktad mieszaniny.

Dlatego mieszanki te powinny by¢ uktadane na ogétw okre-
sie dni pogodnych, a w przypadku opaddéw atmosferycznych
powinny byé przed nimi zabezpieczone.

Zatgcznik Nr 2 do pisma okdlnego

Nr 44/ZT Ministerstwa Budownictwa

Przemystowego — Zarzadu Techniki
z dnia 16 marca 1955 r.

WYTYCZNE STOSOWANIA ZUZLA GRANULOWANEGO

do zapraw murarskich i tynkarskich

Celowe jest uzycie zuzla granulowanego zamiast piasku
rzecznego (lub czystego kopalnianego) do zapraw murarskich
i tynkarskich, przede wszystkim w rejonach w ktérych brak
piasku.

Stosuje sie nastepujgce mieszanki (zaprawy).



Nr 7(78) poz. 48-49

1 Zaprawy wapienne

a) bez piasku
1cz. obj. wapna gaszonego + 2 do 4 cz. obj. zuzla granu-
lowanego.

b) z piaskiem:
15 cz. obj. wapna gasz. + 2 cz. obj. zuzla granul. + 3
cz. obj. piasku
| cz. obj. wapna gasz. + 2 cz. obj. zuzla granul. + 1 cz.
obj. piasku.

1 cz. obj. wapna gasz. 4 1,25 cz. obj. zuzla granul. +
+ 0,25 cz. obj. piasku.

2. Zaprawy cementowo-wapienne.

a) bez piasku
1 cz. obj. cementu + 2 cz. obj. wapna + 6 do 8 cz. obj.
zuzla granulowanego

b) z piaskiem

1 cz. obj. cementu + 1 cz. obj. wapna + 4 cz. obj. zuzla
granulowanego + 3 cz. obj. piasku

3. Zaprawy cementowe

1 cz. obj. cementu + 2 cz. obj. zuzla granul. + 1 cz. obj.
piasku.

Zaprawy z zuzla granulowanego majg wystarczajagcg wy-

trzymato$¢, dobre wiasciwosci termiczne, a ich wyzsza poro-

wato$¢ umozliwia ,,oddychanie” budowli.
i

49.
PISMO OKOLNE NR 47/ZT

MINISTERSTWA BUDOWNICTWA PRZEMYSLOWEGO
ZARZAD TECHNIKI

z dnia 15 marca 1955 r.

w sprawie kontroli robét spawalniczych.
1
W celu zabezpieczenia witasciwej jakosci robot spawalni-
czych wprowadza sie tymczasowe instrukcje kontroli robét
spawalniczych w zakresie:

1) konstrukcji stalowych budowlanych (zat. Nr 1)
2) zbiornikéw i rurociggéw (zat Nr 2),

3) pancerzy wielkich piecéw (zat Nr 3).

Jednoczes$nie podaje sie wykaz norm, przepisdw i pisSmien-
nictwa technicznego w zakresie spawania (zat. Nr 4), ktére do
czasu wydania warunkéw technicznych spawania sg podsta-
wg oceny wynikéw kontroli.

Uwagi dotyczace instrukcji, o ktérych wyzej mowa, zjed-
noczenia (przedsiebiorstwa) powinny przesta¢ do nadzoruja-
cych je C.Z.-6w w terminie do dnia 30 pazdziernika 1955 r.,
a C.Z.-y — po przeanalizowaniu — do Zarzadu Techniki w ter-
minie do dnia 30 listopada 1955 r.

V-DYREKTOR
ZARZADU TECHNIKI
Mgr inz. St. Hojarczyk
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Zatgcznik Nr 1 do pisma okolnego
Nr 47/ZT Ministerstwa Budownictwa
Przemystowego z dnia 15 marca 1955.

TYMCZASOWA INSTRUKCJA

kontroli rob6t spawalniczych w zakresie konstrukcji
stalowych budowlanych

1 Zakres Instrukcji.

Instrukcja niniejsza obejmuje kontrole robét spawalniczych
wykonywanych w warsztatach i na montazu przy pomocy
recznego spawania tukowego lub gazowego.

2. Kontrola spawania.

21. Kazdy zaktad (przedsiebiorstwo) wykonujgcy spawa-
nie konstrukcji budowlanych powinien prowadzi¢ kontrole
spawania.

2.2. Obowiazki kontroli spawalniczej.

Do obowiazkéw kontroli prac spawalniczych nalezy:

a) zaznajomienie sie z dokumentacjg dotyczacg prac spa-
walniczych przed przystagpieniem przedsiebiorstwa do
produkcji,

b) kontrola witasciwego prowadzenia dziennika spawania,

c) kontrola uprawnien spawaczy,

d) kontrola zgodnos$ci z projektem zastosowanych materia-
téw podstawowych oraz dodatkowych przeznaczonych
do spawania,

e) kontrola przygotowania konstrukcji do spawania,

f) kontrola w czasie spawania,

g) kontrola ztgcz i konstrukcji po spawaniu,

h) odbiér konstrukcji z ramienia kontroli technicznej za-
ktadu (przedsigbiorstwa).

i) wspoétdziatanie w statym podnoszeniu jakosci ztgcz spa-
wanych i udoskonalaniu produkcji.

3. Tok postepowania.

Kontroler powinien czuwa¢ zgodnie z niniejsza instrukcja
nad witasciwym wykonaniem konstrukcji zachowujac przy
tym nastepujacy tok postepowania:

a) w przypadku zauwazenia w konstrukcji jakichkolwiek
usterek lub btedéw kontroler zobowigzany jest do za-
wiadomienia o tym kierownika spawalni, warsztatu lub
montazu,

b) réwnoczesnie powinien zaznaczy¢ wyraznie na kon-
strukcji blednie wykonane miejsca przy pomocy sym-
boli podanych w projekcie normy RN/-53/MPM — 21008,

c) spos6b usuniecia btedow powinien by¢ ustalony przez
kontrolera, a w powazniejszych przypadkach przez Kie-
rownika robdt.

d) jesli niedociggniecia i biedy nie zostang usuniete przez
kierownika robot, kierownik kontroli powinien wpisaé
o tym uwage do dziennika spawania i sporzadzi¢ no-
tatke w protokdle odbioru konstrukcji,

e) w powaznych przypadkach kontroler moze zazada¢ od
kierownictwa robo6t wstrzymania wykonywania dalszych
prac spawalniczych az do momentu usuniecia btedéw.

4. Kontrola przed spawaniem.

4.1. Kontrola dokumentacji.

Przed przystapieniem zaktadu (przedsigbiorstwa) do robét
spawalniczych kontrolerzy zobowigzani sa do zaznajomienia
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sie z dokumentacjg techniczna, przy czym powinni zwrocic i
uwage:

a) na rysunki konstrukcyjne i wykonawcze, aby poznac
doktadnie konstrukcje ze szczegdlnym uwzglednieniem
zkacz spawanych,

b) zaznajomi¢ sie doktadnie z planem technologicznym spa-
wania,

c) zaznajomi¢ sie szczegétowo z warunkami wykonania
i odbioru konstrukcji o ile zostaty podane w dokumen-
tacji technicznej lub zamoéwieniu.

W razie spostrzezenia w dokumentacji jakichkolwiek uste-

rek lub niejasnosci kontroler powinien omowi¢ je bezpos$red-
nio z kierownictwem robot.

4.2. Dziennik spawania.

Kontroler powinien sprawdzi¢, czy zostat zatozony dziennik
spawania i czy zapisy sa w nim prowadzone wiasciwie.

4.3. Kontrola kwalifikacji spawaczy.

Przed rozpoczeciem robdt spawalniczych kontroler powinien
sprawdzic:

a) czy spawacze poriadajg odpowiednie kwalifikacje upraw-

niajace ich do pracy w zawodzie spawacza w wykony-

wanym zakresie prac, (wg okélnika Nr 18 Ministerstwa
Budownictwa Przemystowego z 7.4.1954 r.),

b) czy spawacze maja aktualne ksigzki spawacza,

c) czy badania okresowe spawaczy nie sg przeterminowane,

d) czy spawacze majag przydzielone znaki spawacza.

Spawacze nie spetniajgcy powyzszych warunkéw nie po-
winni by¢ dopuszczeni do wykonywania robét spawalniczych.

4.4. Kontrola wyposazenia zakfadu.

Kontroler spawalniczy powinien sprawdzi¢, czy urzadzenia
spawalnicze zaktadu sg w odpowiednim stanie do wykony-
wania konstrukcji.

4.5.

45.1.

Kontrola materiatow.
Kontrola materiatéw podstawowych.

Do obowigzku kontrolera nalezy stwierdzenie, czy materiat
przeznaczony na konstrukcje spawane odpowiada warunkom
podanym w projekcie, a w szczegdlnosci:

a) czy gatunek materiatu jest zgodny z podanym w projek-

cie (w/g Swiadectwa odbioru materiatu),

b) czy wymiary poprzeczne materialu odpowiadajg doku-

mentacji,

c¢) czy wady materiatu, jak pekniecia, zawalcowania itp.

nie przekraczaja dopuszczalnych odchylen,

d) czy sa Swiadectwa odbioru materiatu oraz czy numery

i znaki wybite na materiale odpowiadajag tym Swia-
dectwom,

e) czy sa Swiadectwa, ze materialt ma gwarantowang spa-
walnos$¢ lub. ze przeprowadzono préby SDawalnosci; je-

§li nie — badania powinny by¢ przeprowadzone przez
laboratorium na zlecenie kierownika warsztatu lub mon-
tazu,

f) ponadto dla konstrukcji obcigzonych dynamicznie —
czy materiat na ptyty kontrolne jest z tego samego ga-
tunku stali i tej samej grubosci, co materiat na kon-
strukcje.

452. Kontrola materiatow dodatkowych.

Do obowigzkéw kontroli nalezy sprawdzenie:
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a) czy marki elektrod oraz drutéw stosowanych przez spa-
waczy zgadzajg sie z wymaganiami projektu i sa dosto-
sowane do spawanych stali,

b) czy elektrody sg suche i czy majg otuling nieuszkodzong,

c) czy powierzchnia drutéow jest wolna od rdzy, zgorzeliny,
ttuszczu i innych zanieczyszczen,

d) ponadto dla konstrukcji obcigzonych dynamicznie — czy
sg Swiadectwa odbioru elektrod (lub drutéw) i czy nu-
mery i znaki umieszczone na opakowaniach spoiwa sg
zgodne z tymi $wiadectwami.

4.6. Kontrola stanowiska spawacza.

Kontroler powinien sprawdzaé wyrywkowo:

a) czy wytwornice acetylenowe sa nalezycie utrzymane,
ustawione w odpowiednim miejscu i czy sg prawidtowo
prowadzone,

b) czy butle z tlenem lub z rozpuszczonym acetylenem sg
nalezycie umocowane wiasciwie ') potaczone,

c) czy spawalnice sg w nalezytym stanie,

d) czy przewody elektryczne od spawalnicy sg wiasciwie
potgczone i czy izolacja przewodéw oraz uchwytéw jest
w dobrym stanie,

e) czy elektroda jest potaczona z wiasciwym biegunem,

f) czy wyposazenie w sprzet spawalniczy jest kompletne
i w odpowiednim stanie,

g) czy stanowisko snawacza jest natezvc'e oddzielone za-
stonami i czy jest dostatecznie o$wietlone,

h) czy temperatura nie jest za niska,

i) czy stanowisko spawacza jest zabezpieczone od prze-
ciagow,

k) czy pomieszczenie jest dostatecznie wentylowane.

4. 7. Kontrola przygotowania materiatu.

Kontroler powinien sprawdzac:

a) czy wycinanie odcinkéw b'ach z arkuszy przeprowadza-
ne jest zgodnie z ustalonym planem fabrykacyjnym,

b) czy ukosowanie brzegéw jest wykonywane zgodnie
z przyjeta technologia,

c) czy ksztatty ukosowama brzegdw sa zgodne z rysunkiem
lub przyMa technologig, a t>owlerzrhnia ukosowania
dostatecznie gtadka, bez zadziorow itp.,

d) czy powierzchnie brzegéw ukosowanveh do spawania
nie wykazujg niedopuszczalnych wad materiatowych np.
rozwarstwien,

e) czy wvmlarv przygotowanego do spawania e'ementu sg
zgodne z rysunkiem przy uwzglednieniu dopuszczalnych
odchylen.

4.8. Kontrola sktadania cze$ci przed spawaniem.

Kontroler powinien sprawdzac:

a) czy skladan'e i dooasowywanie czesci odbvwa s;e przy
zastosowan;u przeznaczonych do tego przyrzadéw,

b) czy po zlozenfu czesci do soswania wymiary rowka oraz
rozwarcle gardzieli sa zgodne z rysunkiem lub przyjeta
technologig i czy ewentualne przesuniecie krawedzi nie
przekracza dozwolonych granic,

i) Stowa ,witasciwie, nalezycie, odpowiednio” odnosza sie
do poje¢ omdwionych w przepisach, instrukcjach, literaturze
lub danych z praktyki.



©)

d)

e)

9)

h)

)

k)

czy w razie niejednakowej grubosci czesci faczonych,
réznica tych grubosSci jest utrzymana w ramach dozwo-
lonych lub tez, gdy przewidziane jest tagodne przejscie
od wiekszej do zmniejszonej grubosci — czy dtugosc
tego przejscia jest zgodna z rysunkiem,

ozy cze$ci tgczone sg odpowiednio ustawione w przyrza-
dzie do spawania, czy jest zapewniony tatwy dostep do
wykonywania spoin oraz czy ustawienie czesci umozli-
wia wykonanie spawania w wyznaczonej pozycji,

czy brzegi czesci taczonych sg na odpowiedniej szeroko-
§ci oczyszczone ze zgorzeliny, rdzy, ttuszczu itp.,

czy spoiny sczepne zaktadane sg przez tego samego spa-
wacza, ktory bedzie wykonywat spawanie (lub przez spa-
wacza co najmniej tej samej kategorii), czy stosowane
jest takie samo spoiwo, jakim bedzie spawane ziacze,
czy rozmieszczenie punktow sczepnych jest zgodne z in-
strukcjag wykonawcza,

czy spoiny sczepne po ich wykonaniu zostaty doktadnie
oczyszczone z zuzla i czy nie wykazujg pekniec,

czy popekane spoiny sczepne zostaty usuniete,

czy konstrukcja posiada dostateczne wstepne odksztat-
cenig (ze wzgledu na skurcz spawalniczy), o ile to byto
przewidziane w ustalonej technologii dla spawanego ele-
mentu,

ponadto dla konstrukcji obcigzonych dynamicznie — czy
na przedtuzeniu rowka spoiny ztacz doczotowych gtow-
nych elementéw nos$nych poddanych rozcigganiu przy-
czepiono odcinki ptyty kontrolnej o wymiarach 125 X
X 350 mm i grubosci takiej samej, jak grubo$¢ spawa-
nych elementéw, czy rowek w ptycie kontrolnej lezy na
przedtuzeniu rowka elementu konstrukcyjnego i czy ma
taki sam ksztatt i czy na kazdego spawacza, wykonujg-
cego nosne potaczenia w elementach rozcigganych, przy-
pada jedna ptyta kontrolna na kazde wykonywane przez
niego 5 zlacz,

czy spawanie ptyt kontrolnych jest wykonane z zacho-
waniem technologii stosowanej przy spawaniu elementu
konstrukcyjnego.

5. Czynnosci kontrolera podczas spawania.

5.1. Nadzér wyrywkowy. Kontroler powinien sprawdzaé
wyrywkowo:

a) czy spawacz wykonuje spawanie w pozycji zgodnej

b)

0)

d)

e)

f)

z ustalong technologia spawania,

czy stosowana przez spawacza technika spawania (uktad
Sciegbw, rozktad odcink6éw, napiecie i natezenie pradu,
prowadzenie elektrody lub pateczki itp) jest prawidtowa
i zgodna z ustalong technologig spawania,

czy spawacz stosuje wiasciwy rodzaj i Srednice spoiwa,
czy poza tym spawacz gazowy uzywa wilasciwego nu-
meru palnika i koncowki oraz czy ma odpowiednio wy-
regulowany plomien,

czy pierwsza warstwa spoiny wykazuje zupetny przetop
i czy nie ujawnia pekniec,

czy przed potozeniem kazdego nastepnego $ciegu po-
przedni $cieg zostat doktadnie oczyszczony z zuzla i od-
pryskéw. czy nie ujawnia on wad spawania, jak peknie-
cia, niewypetnione kratery lub wady powierzchniowe
i czy wadliwe miejsca nie wymagaja wyciecia i zapawa-
nia na nowo,

czy wyciecie rowka do podpawania zostalo wykonane
prawidtowo i zgodnie z rysunkiem lub ustalong techno-
logig i czy rowek do podpawania nie wykazuje wad.
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h)
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czy w czasie spawania brzegi rowka spoiny nie wykazu-
ja rozwarstwien lub innych znacznych wad materiato-
wych,

jezeli przewidziane jest przekuwanie warstw spoiny, to
czy jest ono przeprowadzone w nalezyty sposéb i przy
odpowiedniej temperaturze spoiny,

czy po ukonczeniu spawania powierzchnia spoiny zo-
stata nalezycie oczyszczona i czy nie wykazuje wad spa-
wania wymagajacych poprawek (np dziury powierzch-
niowe, niewypetnione kratery, niedopuszczalne podto-
pienie itp.),

czy sa przestrzegane przepisy ogolne i instrukcje zakta-
dowe bezpieczenstwa i higieny pracy,

1D czy spawacz nie zajarza tuku na powierzchni konstruk-

cji poza spoing,

m) czy spawacz hie przymocowuje elementéw montazo-

n)

5.2.

wych do konstrukcji w miejscach nie przewidzianych
na to w projekcie,

czy spawacz nie uktada stopiwa na powierzchni ele-
mentéw konstrukcyjnych.

Nadzoér staty

Kontroler powinien kazdorazowo:

a)

b)

0)

d)

€)

)

5.3.

zbada¢ zgtoszone przez spawacza lub kierownictwo
warsztatu ujawnione wady spawania, zdecydowac spo-
s6b naprawy i obejrze¢ zlacze po wycieciu wyznaczonego
odcinka spoiny,

sprawdzi¢, czy wyznaczone poprawki zostaly nalezycie
wykonane,

sprawdzi¢, czy elementy spawane sg oznaczone znakiem
spawacza w sposéb trwaty, 2)

sprawdzi¢, czy temperatura otoczenia nie jest nizsza od
dopuszczalnej dla spawania danego gatunku stali i typu
konstrukcji,

sprawdzi¢, czy w czasie spawania w niskich tempera-
turach stosuje sie wiasciwe $rodki ochronne (ostony,
podgrzewania itp.),

sprawdzié, czy w czasie spawania sg stosowane odpo-
wiednie $rodki zabezpieczajace spoine od deszczu i $nie-
gu (wilgoci),

sprawdzi¢, czy stan pogody jest odnotowywany w dzien-
niku spawania.

Obserwacja technologii spawania.

Kontroler powinien stale obserwowaé, czy przyjeta tech-
nologia spawania nie sprawia trudnosci w praktycznym za-
stosowaniu i czy daie dobre wyniki. Poczynione obserwacje
i wnioski usprawniajgce kontroler powinien przedstawié¢ kie-
rownikowi zaktadu.

5.4.

Nadzoér konstrukcji obcigzonych dynamicznie.

Poza obowigzkami wymienionymi w p. 5.1. 5.2 i 5.3, kon-
troler powinien:

a)

2)

sprawdzaé, czy Sciegi w plycie kontrolnej sg wykonane
jednocze$nie i nieprzerwanie wraz z ostatnim odcinkiem
spoiny w zfgczu konstrukcji,

Dla elementdéw wykonywanych w catosSci przez iednego

spawacza wvstarcza jeden znak. O ile spawanie elementu

wykonuje k'lku spawaczy stawm sie znaki na poczatku i kon-

cu spoiny wykonanej przez kazdeao z nich. abv mozna byto

stwierdzi¢, kto wykonat spoiny. Obowigzek znakowania nie
dotyczy spoin drugorzednych, kazdorazowo ustalanych z kie-
rownictwem robdt



b) sprawdzi¢ czy ptyty kontrolne zostaty oznaczone trwale
znakiem spawacza, numerem lub znakiem rozpoznaw-
czym elementu konstrukcyjnego,

¢) wybié¢ na kazdej ptycie kontrolnej znak kontroli spawal-
niczej,

5.5. Badanie dorywcze spawaczy. Jezeli kontroler stwier-
dzi nieumiejetng lub niedbalg prace spawacza, to moze zaza-
da¢ poddania go badaniu dorywczemu. Badanie to powinno
byé przeprowadzone pod nadzorem kontrolera.

Badanie dorywcze spawacza obejmuje:

a) spawanie ptyty prébnej z tego samego materiatu i przy
zastosowaniu takiej samej technologii oraz pozycji spa-
wania. jakie miaty by¢ stosowane przy zakwestionowa-
nej przez kontrolera pracy spawacza,

b) wykonanie jednej préby tamania ztacza wg projektu
PN/M 69770 i dwoch prob zginania ztacza z rozcigganiem
lica spoiny (proiekt PN/M-69720) na prébkach pobra-
nych z ptyty prébnej.

Prébe tamania uwaza sie za zadowalajaca, jezeli przy ogle-
dzinach powierzchni wytrawionych oraz przetomu stwierdzo-
no:

a) nieobecno$¢ peknieé oraz skupien por lub wtracen zuzlo-

wych,

b) nieobecno$¢ podtopien o gtebokosci przekraczajgcej 10°%
grubosci ztacza. ale nie wiecej niz 2 mm (dla konstrukcji
obcigzonych dynamicznie 5°0 grubosci ztacza, ale nie
wiecej niz 1 mm).

c) nieobecno$¢ przyklejen,

d) dobry przetop z tym Zze miejscowy brak przetopu jest
dopuszczalny jezeli me jest wiekszy niz in®o grubosci
ztacza. ale nie wlecej niz 2 mm (dla konstrukcji obcia-
zonych dynamicznie 5°0 grubos$ci ztgcza, ale nie wiecej
niz 1 mm),

e) przetom ma charakter ciggliwy.

Prébe zginania uwaza sie za pomyslna, jezeli obliczony ja-
ko $redni dla obu prébek kat zgiecia (bez peknieé¢) wynosi
nie mniej niz 120° (dla konstrukcji obcigzonych dynamicz-
nie — 150°). przy zastosowaniu trzpienia gnacego o grubosci
rownej dwom grubosSciom zigcza, przy tym kat zgiecia probki
wykazujgcej gorszy wynik nie moze by¢ mmeiszy niz 100°
(dla konstrukcji obcigzonych dynamicznie — 130°).

W razie niepomys$inego wyniku ktdérejkolwiek z préb nalezy
pobra¢ z teize pitvty prébnej dwie analogiczne probki zastep-
cze i przeprowadzi¢ na mch préby tego samego rodzaiu. W ra-
zie niepomys$inego wymku ktorejkolwiek z préb zastepczych
badanie dorywcze spawacza uwaza sie za niepomys$ine i mo-
ze on przystapi¢ do dalszego spawania konstrukcji dopiero
po badaniu okresowym z wynikiem dodatnim.

5.6. Wyniki préb.

Wyniki badania spawaczy nalezy zawsze
w dzienniku spawania i w ksigzce spawacza.

odnotowaé

6. Kontrola po spawaniu.

0.1. Zakres kontroli konstrukcji po spawaniu.
Kontrola po spawaniu obejmuje:

a) badanie zewnetrzne,

b) przeswietlenie ztacz spawanych,

c) ponadto dla konstrukcji obciazonych dynamicznie — ba-
danie ptyt kontrolnych.

6.2. Badanie zewnetrzne konstrukcji obejmuje sprawdze-
nie:

a) czy wymiary przekrojow konstrukcji sa zgodne z ry-
sunkiem,

b) czy wymiary spoin (szerokos$¢ lica, wysoko$¢ nadlewu,
grubos$¢ spoiny pachwinowej itp.) sg zgodne z rysunkiem
i warunkami technicznymi,

c) czy powierzchnie spoin nie zawierajg wad spawania
(pekniecia, brak przetopu w spoinach czotowych spawa-
nych jednostronnie, niewypetnione kratery, dziury po-
wierzchniowe, gniazda por, zwisy, podtopienia itp.),

d) czy elementy konstrukcji sa odpowiednio oznaczone
w sposob trwaty, a spoiny zaopatrzone trwale w znak
spawacza.

6. 3. Przeswietlanie ztacz konstrukcji.

PrzeSwietlanie ztagcz promieniami Roentgena lub gamma
przeprowadza¢ nalezy tylko wéwczas, gdy to jest zaznaczone
w warunkach odbioru konstrukcji w zamowieniu lub pro-
jekcie.

PrzeSwietlana podlegaja tylko spoiny czotowe na odcinkach
rdwnych 25°/0 dtugosci kazdego ztacza, o ile dokumentacja nie
przewiduje inaczej. Odcinki do przeSwietlania wyznacza kon-
troler. Radiogramy i odpowiadajace im odcinki spoin powin-
ny by¢ tak znakowane, aby je mozna byto zidentyfikowac.
Radiogramy otrzymuie kontrola spawalnicza zaktadu w celu
ich zbadania i zaopiniowania.

W razie medostatecznej jakosci zdje¢ lub stwierdzenia
w spoinach rmeisc wadliwych kontroler pow;nlen poleci¢ do-
datkowe przeSwietlenie ztagcz — czesSciowe lub catkowite.

6.4. Badanie ptyt kontrolnych dla konstrukcji obcigzonych
dynamicznie.

6.4.1. Z kazdej ptyty kontrolnej nalezy pobraé:

a) 1 prébke do préby tamania ztacza wg projektu PN/M-
-69770,

b) 2 prébki do préby zginania ztgcza : rozcigganiem lica
spoiny (projekt PN/M-69720),

6.4.2. Przy badaniu ptyt kontrolnych kontroler powinien:

a) przeprowadzié¢ ogledziny ztgcza ptyty kontrolnej i spraw-
dzi¢, czy paski probne zostaly prawidtowo wytrasowane
i oznaczone. Paski prébne przed wycieciem podlegaja
ostemplowaniu znakiem kontroli spawalniczej.

b) sprawdzi¢, czy probki zostaty prawidlowo wyciete
i obrobione, oraz czy gotowe probki maja whasciwe wy-
miary,

c) poddac¢ probki wyzej wymienionym prébom mechanicz-
nym,

d) w razie niepomysinego wyniku ktérejkolwiek z prob
poleci¢ wykonanie z tejze ptyty kontrolnej 2 prébek za-
stepczych,

e) poddaé préobki zastepcze préobom mechanicznym,

f) sporzadzi¢ sprawozdanie z przeprowadzonych préb z po-
daniem wynikéw ich oceny i whasnych spostrzezen.

6.5. Wyniki badan.

6. 5,1. Badanie zewnetrzne.

a) wymiary konstrukcji i wymiary spoin powinny byé do-
trzymane z uwzglednieniem dopuszczalnych odchylen,
b) pekniecia w spoinie i w strefie przejSciowej, niewy-
petnione kratery, dziury powierzchniowe i zgrupowania

po™ traktuje sie jako niedopuszczalne wady,
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¢) dopuszczalny jest tylko miejscowy brak przetopu o gte-
bokos$ci nie przekraczajgcej 10% grubosci ztacza, ale nie
wiekszy niz 2 mm (dla konstrukcji obcigzonych dyna-
micznie 5% grubosci zlacza, ale nie wiekszy niz 1 mm),

d) gteboko$¢ podtopienia nie powinna przekracza¢ 10%
grubosci ztacza, ale nie wiecej niz 2 mm (dla konstruk-
cji obcigzonych dynamicznie 5% grubosci ztacza, ale nie
wiecej niz 1 mm).

6. 52

Uwaza sie za wadliwe odcinki ztgcza zawierajace:

PrzeSwietlanie zigcz.

a) pekniecia, jak rowniez strefe niezupetnego przetopu we-
wnatrz spoiny (np. w spoinach X).

b) nieprzerwang wade o diugosci, przekraczajacej potowe
grubosci badanego ztgcza,

c) szeregowy uktad wad, gdy odlegtos¢ miedzy nimi jest
mniejsza niz 10 grubo$ci badanego ztjcza,

d) grupowy uktad wad, gdy odlegto$¢ miedzy grupami jest
mniejsza niz 300 mm, a odlegto$¢ miedzy poszczegdlnymi
wadami jest mniejsza niz 3 grubos$ci ziacza.

6.5.3. Wyniki badania ptyt kontrolnych dla konstrukcji
obcigzonych dynamicznie.

Prébe tamania uwaza sie za pomys$ing, gdy ogledziny wy-
trawionych powierzchni spoiny oraz przetomu wykazaty do-
stateczny wtop oraz brak wad wymienionych w p. 6.5.1. b,
c,d, a przetom ma charakter ciggliwy. Probe zginania zlacza
uwaza sie za pomysing, gdy odpowiada wymaganiom punktu
55. e.

Jezeli ktorakolwiek z prob zastepczych data wynik ujemny,
ztgcze do ktorego odnosi sie ptyta kontrolna nalezy uznaé za
wadliwe. Jednak za zgodag kontrolera mozna przeswietli¢ za-
kwestionowane ztgcze oraz wszystkie spoiny czotowe nos$ne
wykonane przez tego spawacza. Zaopiniowanie ztgcza naste-
puje wowczas zgodnie z p. 6.5. 2

6.5.4. Poprawki. Jezeli kontroler stwierdzit, ze spoiny
w niektérych miejscach sg wykonane wadliwie, to wyznacz®
odcinki, ktére powinny by¢ wyciete i wykonane na nowo.

Jezeli ogo6lna diugos¢ zakwestionowanych odcinkéw ztacza
przekracza 25% catej dlugosci tego ztgcza, wowczas cata
spoina tego ztgcza podlega wycieciu i po wtasciwym zukoso-
waniu brzegow rowka spoiny nalezy jag wykona¢ na nowo.

Przy wykonywaniu poprawek nadzér kontrolera polega na
ogledzinach wadliwego odcinka po wycieciu spoiny oraz po
ukoriczeniu naprawy.

6.6. Obcigzenia probne

Je$li instrukcja odbioru wymaga przeprowadzenia obcig-
zen prébnych konstrukcji to do obowigzkéw kontrolera na-
lezy wziecie udzialu w tego rodzaju badaniach. Obcigzenia
prébne powinny by¢ przeprowadzane przez uprawniong in-
stytucje badawcza.

6.7. Zabezpieczenie przed korozja.

Do obowigzkéw kontrolera nalezy po przyjeciu spoin do-
pilnowanie, aby zostaty one nalezycie oczyszczone i zabezpie-
czone przed korozja; w szczegdlnosci nalezy zwréci¢ uwage:

a) aby spoiny zostaly oczyszczone z wszelkich $ladéw

ttuszczu i tlenkéw zelaza (zgorzeliny, rdzy) t kurzu, przy-
czyni czyszczenie spoin moze sie odbywac przy pomocy
piaskownicy, szczotek drucianych (recznie lub mecha-
nicznie) przy pomocy specjalnych palnikéw, lub che-
micznie,

b) aby powierzchnia konstrukcji po oczyszczeniu, je$li nie
jest przewidziana do natychmiastowego malowania (po
2 — 3 godz), zostata wstepnie zabezpieczona przy pomo-
cy cienkiej powtoki z oleju Inianego,

c) aby po ukonczeniu wszystkich czynno$ci zwigzanych
z kontrolg powierzchnia spoin zostata nalezycie zagrun-
towana i pomalowana.

6.8. Przygotowania konstrukcji do odbioru.

Koncowym aktem kontroli jest sporzadzenie protokétu od-
bioru konstrukcji. Protok6t odbioru sporzadza sie na podsta-
wie ogledzin konstrukcji oraz nastepujacych dokumentow,
ktére powinna przygotowaé kontrola techniczna:

a) rysunki wykonawcze konstrukcji,

b) atesty hutnicze lub inne stwierdzajace jako$¢ materiatu,

c) dziennik spawania zawierajgcy nazwiska i kwalifikacje
spawaczy w mys$l obowigzujacych zarzadzen,

d) radiogramy spoin z ich oceng i numeracjg pozwalajaca
stwierdzi¢ do ktérych spoin one sie odnosza,

e) protokoty odbioru konstrukcji przez kontrole warszta-
towa,

f) protokéty z obciazen prébnych konstrukcji (o ile byty
one robione).

6.9. Odbioér konstrukcji.

Przy odbiorze konstrukcji nalezy stwierdzic:

a) zgodno$¢ wymiaréw spoin z projektem,

b) jako$¢ spoin przez ogledziny zewnetrzne,

c) zgodno$¢ numeréw kontrolnych spawacza z cechami
umieszczonymi na spoinach,

d) zgodno$¢ numeracji radiograméw ze schematem ich
oznaczen na konstrukcji,

e) nalezy sprawdzi¢ dziennik spawania i zawarte w nim
dane dotyczace elektrod, kwalifikacji spawaczy, préb
spawaczy, i inne,

f) czy zostaty wykonane wszystkie poprawki
a ponadto dla konstrukcji obcigzonych dynamicznie:
g) czy paski na prébki z ptyty kontrolnej zostaty prawidto-

wo wytrasowane, oznaczone i ocechowane przez rze-
czoznawce,

h) czy probki zostaty prawidtlowo wyciete i obrobione,

i) czy wyniki badan ptyt kontrolnych zostaty ocenione po-
zytywnie.

(Sprawdzeniu podlegajg przede wszystkim spoiny gtéw-
ne o duzych naprezeniach oraz te ktérych jako$¢ moze
mie¢ wptyw na wytrzymato$¢ spawanego elementu. Za-
kres odbioru konstrukcji spawanej moze by¢ zwigkszony
przez specjalne wymagania projektu i przez ustalenie
stopnia waznosci konstrukcji).

6.10. Czynnosci koncowe.

Na podstawie pomyslinych wynikéw badafA odbiorczych
kontroler stwierdza odbiér konstrukcji.

W zwigzku z tym kontroler powinien:

a) wybi¢ na elementach scalonych stempel kontroli spa-
walniczej zaktadu,

b) podpisaé protokét odbioru konstrukcji
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kontroli robét spawalniczych w zakresie stalowych rurocia-
géw | i Il kategorii na gazy, wode i pare oraz statych zbior-
nikow niskocisnieniowych i otwartych.

1, Przedmiot instrukcji.

Instrukcja niniejsza dotyczy:

1.1. rurociaggéw | kategorii, fgczonych za pomoca spawa-
nia w warunkach warsztatowych lub montazowych t.j.:

a) rurociggow ze stali weglowej na goracg wode o tempe-

raturze do 116"C,

b) rurociggow ze stali weglowej na pare nasyconag lub
przegrzang o ci$nieniu do 12 atn lub temperaturze do
300"C,

c) rurociggéw ze stali weglowej na gazy (z wyjatkiem ga-
z6w palnych, korodujacych, zracych, wybuchowych lub
trujacych);

1.2. rurociggéw Il kategorii, tgczonych za pomocag spa-

wania w warunkach warsztatowych lub montazowych tj.:

a) rurociggow ze stali weglowej na gorgcqg wode o tempe-
raturze powyzej 115°C.

b) rurociggéw ze stali weglowej lub niskostopowej na pare
nasycong lub przegrzang o cisnieniu powyzej 12 atn
lub temperaturze pary powyzej 300IC,

c) rurociggbéw ze stali weglowych lub stopowych na gazy
palne, korodujace, zrace, wybuchowe lub trujace;

1.3. statych zbiornikéw otwartych (bezci$nieniowych) oraz
statych zbiornikéw niskocisnieniowych (zwanych dalej ,,cisnie-
niowymi"), ktére sg wykonywane ze stali weglowej za pomo-
cg recznego spawania.

Uwaga. Zbiornikami niskoci$nieniowymi w rozumieniu ni-
niejszej instrukcji sa zbiorniki o ci$nieniu roboczym nie prze-
kraczajacym 0,7 atn.

2. Kontrola spawalnicza.

2.1.

Do obowigzkéw kontroli spawalniczej nalezg:

a) udziat w kwalifikowaniu i sprawdzanie spawaczy,

b) sprawdzanie materiatéw przeznaczonych do spawania,

c) nadzér nad wykonywaniem czynno$ci zwigzanych ze
spawaniem,

d) odbiory spawanych rurociggéw i zbiornikbw z ramienia
kontroli technicznej zaktadu,

e) wspdidziatanie w statym podnoszeniu jakoS$ci zlgcz spa-
wanych i udoskonalaniu metod produkcji.

Obowiagzki kontroli.

2.2. Kontrolerzy.

Obowiazki kontroli spawalniczej wykonywane sg przez

kontrolerow spawalniczych.

2.3. Wiadomosci kontrolera.

Kontroler spawalniczy powinien umie¢ czyta¢ rysunki tech-
niczne i by¢ obeznany z ogo6lnopanstwowymi przepisami i za-
ktadowymi instrukcjami bezpieczenstwa i higieny pracy.
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Kontroler spawalniczy powinien rowniez zna¢ spawalnicze
5 instrukcje wykonawcze, obowigzujace w danym zaktadzie.
W wykonywaniu swoich obowigzkéw kontroler powinien
| opiera¢ sie na normach i przepisach; w przypadkach, ktérych
nie rozwigzujg normy i przepisy, kontroler powinien opiera¢
sie na ogélnie uznanej literaturze technicznej i wiedzy prak-
tycznej.

3. Czynnosci wstepne.

3.1

Przed przystgpieniem zakiadu do wykonania rurociggu lub
zbiornika spawanego kontrola spawalnicza powinna zaznajo-
mic¢ sie z dokumentacjg techniczna.

Dokumentacja.

W szczeg6lnosci kontrola spawalnicza powinna:

a) przestudiowacé rysunki, aby poznaé doktadnie konstruk-
cje rurociggu lub zbiornika ze szczeg6lnym uwzglednie-
niem wszystkich ztgcz spawanych,

b) pozna¢ doktadnie technologie spawania poszczeg6lnych
ztacz, ktdra jest podana w dokumentacji technicznej,

c) zaznajomi¢ sie szczegbtowo z warunkami wykonania
i odbioru, podanymi w zaméwieniu lub dokumentacji
technicznej.

3.2

Jezeli przy studiowaniu dokumentacji technicznej kontroia
spawalnicza napotka niejasnosci w konstrukcji lub szczeg6-
tach dotyczacych spawania i operacji z tym zwigzanych —
nalezy zwroéci¢ sie do kierownictwa zaktadu o wyjasnienia.

Niejasnosci dokumentacji.

3.3.

Jezeli dokumentacja techniczna nie zawiera wszystkich po-
trzebnych szczegdétéw, dotyczacych technologii przygotowania
i wykonania zlgcz spawanych, kontrola spawalnicza powin-
na spowodowac¢ zwotanie narady roboczej przy udziale kie-
rownictwa zaktadu, kontroli spawalniczej, projektanta i spa-
waczy, na ktérej powinny by¢ omowione i uzupetnione szcze-
géty planu spawania. Dla zbiornikoéw cisnieniowych i rurocig-
géw Il kategorii obowigzuje szczegétowe ustalenie planu
spawania (rodzaj spawania, rodzaje i wymiary rowkow spoin,
przyblizony uktad $ciegéw i odcinkéw spawania, podpawa-
nie, rodzaj i $rednice elektrod, numery palnika i koncowki,
pozycje spawania itp.).

Ustalenie technologii spawania.

4. Czynnosci kontrolera przed spawaniem.

4.1. Sprawdzenie materiatu.

4.1.1. Kontroler powinien sprawdzi¢:

a) czy gatunek i wymiary materiatu sg zgodne z dokumen-
tacjg techniczna,

b) jezeli rurociag lub zbiornik ma by¢ wykonany z mate-
riatu odbiorowego, czy przedstawiono zaswiadczenie od-
biorcze i czy numery i znaki wybite na materiale od-
powiadajg tym zaswiadczeniom,

c) jezeli materiat ma by¢ dostarczony w stanie wyzarzo-
nym — czy przedstawiono Swiadectwa wyzarzenia,

d) czy dostarczony materiat nie wykazuje niedopuszczal-
nych wad powierzchniowych (rdzewieri, mechanicznych
uszkodzen itp.),

4.1.2. Ponadto dla rurociggéw kontroler powinien spraw-
dzi¢, czy dostarczone iloSci kazdego sortymentu rur maja do-
stateczny zapas do wykonania kré¢céw kontrolnych lub man-
kietow wpawanych.
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Uwaga: Jezeli zachodzi watpliwo$¢ co do gatunku materiatu
rur ze stali stopowych, kontroler powinien zazgda¢ dodatko-
wej analizy materiatu tych rur.

4.1.3.

Ponadto dla zbiornikdw cisnieniowych

powinien sprawdzié, czy materiat na ptyty kontrolne jest z te-
go samego rodzaju stali i tej samej grubosci co materiat na
ptaszcz zbiornika.

4.2.

Sprawdzenie spawaczy.

Kontroler powinien sprawdzi¢:

a)

b)
c)

d)

4.3.

czy spawacze wyznaczeni do spawania majg odpowied-
nie kwalifikacje,

czy kazdy spawacz ma aktualng ksigzke spawacza,
czy badanie okresowe spawacza nie jest przetermino-
wane,

czy kazdy spawacz ma przydzielony swdj znak spawacza.

Sprawdzenie spoiwa.

Kontroler powinien sprawdza¢ wyrywkowo:

a)
b)
c)

d)
e)

4.4.

4.4.1.

czy elektrody lub pateczki do spawania gazowego sg wia-
domej marki i wytwérni,

czy marka elektrod (lub pateczek do spawania gazowe-
go) jest zgodna z przyjetym planem spawania,

czy Srednice elektrod (lub pateczek do spawania gazo-
wego) sg zgodne z przyjetym sposobem spawania,

czy elektrody sg suche i czy majg otuline nieuszkodzona,

czy powierzchnia pateczek do spawania gazowego jest
wolna od rdzy, zgorzeliny, ttuszczu i innych zanieczysz-
czen.

Sprawdzenie stanowiska spawacza.

walni i na montazu:

a)

b)

©)
d)

e)
f)

4.
a)

b)
<)

d)

4.
a)

i)

czy wytwornice acetylenowe sg nalezycie utrzymane,
ustawione w odpowiednimi) miejscu i czy sg prawido-
W0 uzywane,

czy butle z tlenem lub z rozpuszczonym acetylenem sg
nalezycie umocowane i wtasciwie potgczone z redukto-
rem i z przewodami,

czy spawalnice sg w nalezytym stanie,

czy przewody elektryczne od spawalnicy sa witasciwie
potaczone i czy izolacja przewodéw oraz uchwytéw jest
w dobrym stanie,

czy elektroda jest potaczona z wiasciwym biegunem,
czy wyposazenie spawacza w sprzet spawalniczy jest
kompletne i w odpowiednim stanie.

4.2. W spawalni.

czy stanowisko spawacza jest nalezycie oddzielone za-
stonami i czy jest dostatecznie oswietlone,

czy temperatura w spawalni nie jest za niska,

czy stanowisko spawacza jest zabezpieczone od prze-
ciaggow,

czy pomieszczenie spawalni jest dostatecznie wentylowa-
ne.

4.3. Na montazu.

czy miejsce spawania jest tatwo dostepne 1 dostatecznie
oswietlone.

Stowa ,,odpowiednio, wtasciwie, nalezycie" odnosza sie

do poje¢ oméwionych w przepisach, instrukcjach, literaturze
lub danych z praktyki,

kontroler

Kontroler powinien sprawdza¢ wyrywkowo: w spa-
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b) czy miejsce spawania jest dostatecznie zabezpieczone
przed wiatrem, opadami i wilgocia,

c) przy spawaniu w temperaturach ponizej zera czy zosta-
ty zastosowane $rodki w celu zmniejszenia szybkosci
stygniecia ztacza (przenosne kabiny, ogrzewanie rur
i izolowanie piaskiem lub azbestem itp.),

d) czy, przy spawaniu na wysokosci, spawacz jest dosta-
tecznie zabezpieczony przed upadkiem.

4. 5. Sprawdzenie przygotowania materiatu.

4.5.1. Kontroler powinien sprawdzi¢ wyrywkowo:

a) czy wycinanie odcinkéw blach i rur przeprowadzane
jest zgodnie z ustalong technologig,

b) czy wymiary wycietych odcinkéw blach i rur sg zgod-
ne z rysunkiem,

¢) czy ukosowanie brzegow do spawania jest wykonywane
zgodnie z ustalong technologig,

d) czy ksztatty ukosowania brzegéw sg zgodne z rysun-
kiem lub przyjeta technologig i czy powierzchnia uko-
sowania jest dostatecznie gtadka, bez zadziorow itp.,

e) czy powierzchnie brzegéw ukosowanych do spawania
nie wykazujg niedopuszczalnych wad materiatowych np.
rozwarstwien,

f) czy odlegto$¢ od ukosowanego brzegu do miejsca zmia-
ny ksztattu (np. wyoblenia lub zagiecia rury) jest zgod-
na z rysunkiem,

g) czy wymiary gotowego do spawania elementu sg zgod-
ne z rysunkiem.

4.5.2. Ponadto przy wykonywaniu rurociggéw kontroler

powinien sprawdzaé¢ wyrywkowo:

a)
b)

c)

czy ptaszczyzna przeciecia rury jest prostopadta do osi
rury (o ile rysunek nie przewiduje inaczej),

czy brzeg do spawania przypada na prostym odcinku
rury (o ile tak przewiduje rysunek),

jezeli przecinanie rur dla rurociggu Il kategorii byto
wykonywane palnikiem, to czy nastepnie jest usuwana
warstwa wptywu ciepta i czy po tej obrobce otrzymano
brzegi dostatecznie rowne.

4.5. 3. Ponadto przy wykonywaniu zbiornikéw kontroler
powinien sprawdzic:

a)

b)

c)

d)

4.6.

4.
a)

jezeli przecinanie blach na zbiorniki cisnieniowe jest
przeprowadzane palnikiem, to czy wykonywane jest ono
automatycznie, czy nastepnie usuwana jest warstwa
wptywu ciepta i czy po tej obrobce otrzymano brzegi do-
statecznie réwne,

czy podginanie brzegéw dzwona wykonano prawidtowo
bez zataman i wgie¢ oraz czy promien krzywizny pod-
giecia jest prawidtowy,

czy zwiniete dzwono ma zgodng z projektem krzywizne,
czy podiuzne ukosowania brzegow sa wzgledem siebie
rownolegte i czy konce dzwona nie sg w stosunku do
siebie przesuniete,

czy otwory na kroéce, nasady itp. majg wilasciwe wy-
miary i sg przygotowane do spawania zgodnie z rysun-
kiem i przyjeta technologig.

Sprawdzenie skitadania przed spawaniem.

6.1 Kontroler powinien sprawdza¢ wyrywkowo:

czy sktadanie i dopasowanie czesci do spawania odbywa
sie przy zastosowaniu przeznaczonych do tego przyrza-
dow i we wiasciwy sposob,
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b) czy po ztozeniu czesci do spawania wymiary rowka oraz
rozwarcie gardzieli sg zgodne z rysunkiem i ustalong
technologig i czy ewentualne przesunigcie krawedzi nie
przekracza dozwolonych granic,

czy w razie niejednakowej grubos$ci czesci faczonych,
réznica tych grubosci jest utrzymana w ramach dozwo-
lonych lub tez, w przypadku wiekszych réznic czy dtu-
gos¢ przejscia jest zgodna z rysunkiem,

czy brzegi czesci taczonych sg na odpowiedniej szero-
kosci oczyszczone ze zgorzeliny, rdzy, tluszczulitp.,

czy jest zapewniony tatwy dostep do wykonywania
spoin i czy jest umozliwione przeprowadzenie spawania
W wyznaczonej pozycji,

czy punkty sczepne sg zaktadane przez tego spawacza,
ktéry bedzie wykonywat spawanie (lub przez spawacza
co najmniej tej samej kategorii); czy stosowane jest to
samo spoiwo jakim bedzie spawane ziacze;

czy rozmieszczenie punktéw sczepnych jest zgodne z in-
strukcjg wykonawczg,

czy punkty sczepne po ich wykonaniu zostalty doktad-
nie oczyszczone z zuzla i czy nie wykazujg pekniec.

c)

d)

e)

f)

9)

h)

4. 6.2, Przy wykonywaniu rurociggéw kontroler powinien
rowniez sprawdza¢ wyrywkowo, czy sktadane do spawania
konce rur i koinierzy majg jednakowe S$rednice i grubosci
w granicach dopuszczalnych réznic.

4. 6.3 Ponadto przy wykonywaniu rurociggéw Il kategorii
kontroler powinien sprawdza¢ wyrywkowo:

a) w razie stosowania podktadki pierscieniowej, czy jest
ona dobrze dopasowana do obu koricow rur spawanych,

b) w razie stosowania podktadki pierscieniowej, czy jest
ona prawidlowo sczepiona z jednym kohcem rur taczo-
nych,

c) jezeli przy spawaniu rur obowigzuje podgrzewanie, czy
jest ono stosowane przy zaktadaniu punktéw sczepnych.

4.6.4. Ponadto przy wykonywaniu zbiornikéw kontroler
powinien sprawdza¢ wyrywkowo:

a) czy obrzeze dna dobrze pasuje do obrzeza ptaszcza,

b) czy krdécce i ksztattki sg odpowiednio dopasowane do
przygotowanych dla nich otworéw,

c) czy pierscienie wzmacniajace, nasady itp. przylegaja na-
lezycie do walczaka i czy sg odpowiednio dopasowane
do przygotowanych dla nich otworow.

4.8.5. Ponadto przy wykonywaniu zbiornikdw cisnienio -
wych kontroler powinien sprawdza¢ wyrywkowo:

a) czy na przedituzeniu podiuznego rowka kazdego dzwona
przygotowanego do spawania zostaty przyczepione od-
cinki ptyty kontrolnej, czy zostato to wykonane w ten
sposob, aby rowek ptyty kontrolnej stanowit przedtuze-
nie rowka podtuznej spoiny dzwona,

b) czy pityty kontrolne sa wykonywane z zachowaniem
technologii stosowanej przy spawaniu dzwona walczaka.

5. Czynnosci kontrolera podczas spawania.

5.1. Nadzér wyrywkowy.

5.1.1. Kontroler powinien sprawdza¢ wyrywkowo:

a) czy spawacz wykonuje spawanie w pozycji zgodnej

z ustalong technologia,

b) czy stosowana przez spawacza technika spawania (uktad
Sciegow, rozktad odcinkéw, napiecie i natezenie pradu,.
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prowadzenie elektrody lub pateczki itp.) jest prawidto-
wa i zgodna z ustalong technologig spawania.

czy spawacz stosuje witasciwy rodzaj i $rednice spoiwa
czy poza tym spawacz gazowy uzywa witasciwego numeru
palnika i koAcéwki oraz czy ma odpowiednio uregulowa-
ny ptomien,

czy pierwsza warstwa spoiny wykazuje zupetny przetop
i czy nie ujawnia peknie¢ lub innych wad,

czy przed potozeniem kazdego nastepnego S$ciegu po-
przedni $cieg zostat doktadnie oczyszczony z zuzla i od-
pryskéw, czy nie ujawnia on wad spawania jak peknie-
cia, niewypetnione kratery lub wady powierzchniowe
i czy wadliwe miejsca nie wymagajg wyciecia i zapa-
wania na nowo,

f) jezeli przewidziane jest podpawanie, to czy wyciecie
rowka do podpawania zostato wykonane zgodnie z usta-
long technologia i czy rowek ten nie wykazuje wad,
czy w czasie spawania brzegi rowka spoiny nie wyka-
zujg znaczniejszych wad materiatowych,

czy stosowana jest witasciwa kolejno$¢ spawania odcin-
kow,

jezeli przewidziane jest przekuwanie warstw spoiny, to
czy jest ono przeprowadzane w nalezyty sposéb i przy
odpowiedniej temperaturze,

w razie przerwy w spawaniu ztgcza, czy zostato zabez-
pieczone powolniejsze chtodzenie spoiny (np. przez osto-
niecie ztgcza azbestem), a przed ponownym przystgpie-
niem do spawania, czy spawacz stosuje réwnomierne
i stopniowe ogrzanie spoiny,

czy po ukoriczeniu spawania powierzchnia spoiny zo-
stata nalezycie oczyszczona i czy nie wykazuje wad spa-
wania wymagajacych poprawek (np. dziury powierzch-
niowe, niewypetnione kratery, znaczniejsze podtopienia),
czy sg zachowywane przepisy ogdlne i instrukcje zakta-
dowe bezpieczenstwa i higieny pracy,

c)

d)

e)

9)

h)

)

k)

)

czy dziennik spawania jest nalezycie i systematycznie
prowadzony,

m)

5.1. 2. Ponadto przy spawaniu rurociggéw Il kategorii kon-

troler powinien sprawdza¢ wyrywkowo:

a) jezeli przy spawaniu rur obowigzuje podgrzewanie, to
czy uzyto przeznaczonych do tego urzadzen, czy pod-
grzewany jest odpowiednio szeroki pas po obu stronach
rowka spoiny i czy temperatura podgrzewania przed
spawaniem i w czasie spawania jest zgodna z ustalong
technologia,

b) czy krécce kontrolne sa spawane przez kazdego spawa-
cza biezgco (co najmniej co 50-te ztgcze tego samego ro-
dzaju) i czy spawanie ich jest wykonywane z zachowa-
niem technologu spawania stosowanej przy spawaniu
odcinkéw rurociagu,

czy kroc¢ce lub wycinki kontrolne zostaty oznaczone zna-
kiem spawacza i znakiem rozpoznawczym krécca.

0)

Uwaga. Na kazdym kréécu lub wycinku kontrolnym nalezy
wybi¢ znak kontroli spawalniczej.

5.1.3. Przy spawaniu zbiornikdw cisnieniowych, poza
czynnosciami wymienionymi w p. 5.1.1. kontroler powinien
sprawdzaé wyrywkowo, czy $ciegi w ptycie kontrolnej ztacza
podtuznego walczaka sa wykonywane jednocze$nie i nie-
przerwanie wraz z ostatnim odcinkiem spoiny dzwona.

5.2.
5.2.1.

Nadzor staty.

Kontroler powinien kazdorazowo:
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a) zbada¢ zgtoszone przez spawacza lub kierownictwo
warsztatu wady spawania ujawnione podczas uktadania
spoiny, uzgodni¢ z wykonawcg sposéb naprawy i obej-
rze¢ ztacze po wycieciu wyznaczonego odcinka spoiny,

b) sprawdzi¢ czy wyznaczone poprawki zostaty nalezycie
wykonane,

c) sprawdzi¢ czy wykonane zlgcza zostaty oznaczone trwa-
le znakiem spawacza.

5 22
kontroler powinien:

a) sprawdzi¢ czy piyty kontrolne zostaty oznaczone trwale
numerem zbiornika i znakiem rozpoznawczym dzwona

walczaka,

b) wybi¢ na kazdej ptycie kontrolnej znak kontroli spa-
walniczej.

5.3. Obserwacje technologii spawania.

Kontroler powinien stale obserwowac, czy przyjeta techno-
logia spawania nie sprawia trudnosci w zastosowaniu prak-
tycznym i czy daje dobre wyniki. Poczynione obserwacje
i wnioski usprawniajgce kontroler powinien przedstawiaé kie-
rownikowi Zaktadu.

5. i. Badanie dorywcze spawaczy.

5. 4.1.
ko przy spawaniu rurociagéw | kategorii oraz zbiornikéw bez-
cisnieniowych. Kontroler poddaje spawacza badaniu doryw-
czemu w razie watpliwosci co do jako$ci ztagcz wykonywa-
nych przez tego spawacza.

5 4.2
ny przy spawaniu rurociggu | kategorii wykonuje pod nad-
zorem kontrolera spawania krdéca prébnego z dwéch odcin-
kéw rury, kazdy o ditugosci 250 mm; odcinki rury powinny
by¢ tego samego gatunku i tych samych wymiaréw co spa-
wany rurociag.

5. 4. 3.
ny przy spawaniu zbiornika bezci$nieniowego, wykonuje pod
nadzorem kontrolera spawanie ptyty prébnej; odcinki na pty-
te prébng powinny byé tego samego gatunku materiatu i tej
samej grubosci co spawany zbiornik.

5.4.4. Przy wykonywaniu kré¢ca prébnego Ilub piyty
probnej ukosowanie brzegéw oraz technologia i pozycja spa-
wania powinny by¢ takie same, jakie byty ustalone dla da-
nego rurociagu lub zbiornika.

Uwaga: Gotowy krdciec prébny lub ptyta prébna powinny
by¢ opatrzone znakiem rozpoznawczym, znakiem spawacza
i znakiem kontroli spawalniczej.

5.4.5.

muje:

a) ogledziny ztacz probnych w celu stwierdzenia, czy nie
wykazujg braku przetopu i innych widocznych wad
spawania,

b) dwéch préb zginania jezyka (projekt PN/M-06803) —
jezeli grubos$¢ scianki kroc¢ca nie przekracza 4 mm,

c) dwoch prob zginania ztgcza (z rozcigganiem lica spoiny)
na prébkach paskowych (projekt PN/M-06803) — jezeli
grubos$¢ Scianki kroc¢ca przekracza 4 mm,

d) jednej proby tamania zigcza (projekt PN/M-69770),

e) dwdch préb zginania ztgcza z rozcigganiem lica spoiny
(projekt PN M-69720),

Badanie kro¢ca probnego lub ptyty prébnej obej-
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5.4.6. Proby tamania i zginania probek z ptyty prébn |
uwaza sie za pomyslne, jezeli odpowiadajg warunkom pod.:
nym w p. 83 3

W razie niepomy$inego wyniku ktérejkolwiek z préb nal -
zy pobraé z tejze ptyty probnej dwie analogiczne prébki z..-
stepcze i przeprowadzi¢ na nich proby tego samego rodzaj ..

5.4.7. Préby zginania jezyka oraz prébek paskowyc :
i z kré¢ca prébnego uwaza sie za pomysine, jezeli odpowiada '}

Ponadto przy spawaniu zbiornikéw cisnieniowych warunkom podanym w p. 8.3.1.

W razie niepomys$lnego wyniku préb zginania krééca prob-
nego nalezy wykona¢ analogiczny krociec zastepczy i prze-
prowadzi¢ takie same proby.

5.4.8. W razie niepomys$lnego wyniku ktorejkolwie <
z préb zastgpczych badanie dorywcze spawacza uwaza sie /i
niepomysine i moze on przystagpi¢ do dalszego spawania do-
piero po badaniu okresowym z wynikiem dodatnim.

6. Kontrola obrébki cieplnej (wyzarzania) ztacz spawanych

6.1. Jezeli obrobka cieplna ztacz spawanych jest przewi-
dziana kontroler powinien sprawdza¢ wyrywkowo:

a) czy urzadzenia do obrébki cieplnej ztgcz spawanych sg
w nalezytym stanie i czy przyrzady do pomiaru tempe
ratur sg okresowo sprawdzane,

czy obrébka cieplna przeprowadzana jest w przezna-
czonych do tego urzadzeniach,

c) czy szybko$¢ wzrostu temperatury podczas nagrzewania
jest zgodna z warunkami wykonania lub ustalong tech-
nologia,

czy temperatura podczas wygrzewania i czas wygrzewa-
nia ztacz sg zgodne z warunkami wykonania lub usta-
long technologia,

e) czy szybko$¢ i spos6b chtodzenia sg zgodne z warunka-
mi wykonania lub ustalong technologia,

f) jezeli obowigzuje powtdrna obrébka cieplna (odpuszcza-
nie), to czy jest ona przeprowadzana zgodnie z warun-
kami wykonania lub ustalong technologig.

6.2. Ponadto przy wyzarzaniu rurociggéw kontroler po-
winien sprawdza¢ wyrywkowo:

a) czy po nagrzaniu ztgcz dé temperatury okoto 900°C na
powierzchni spoiny i strefy przejsciowej nie wystepuja
ciemne zyiki charakteryzujgce pekniecia,

b) czy temperatura ztacza na catej jego diugosci jest jed-
nakowa oraz czy nagrzewanie i wygrzewanie obejmuje
dostatecznie szeroki pas po obu stronach spoiny.

Uwaga: Po ukonczeniu obrébki cieplnej ztgcz rurociaggu
kontrola spawalnicza wystawia zaswiadczenia obrobki ciepl-
nej, podajac oznaczenia ztgcz oraz rodzaj i technologie obrob-
ki cieplnej poszczegélnych ziacz.

6.3. Ponadto przy wyzarzaniu zbiornikéw ci$nieniowych
kontroler powinien sprawdza¢ wyrywkowo:

a) czy walczaki i nalezagce do nich ptyty kontrolne sg wy-
zarzane jednoczes$nie i czy sa prawidlowo umieszczane
w zarzaku,

b) czy réznica temperatur w poszczeg6lnych punktach
pomiarowych w zarzaku nie przekracza 50°C,

c) czy po wyjeciu z zarzaka dalsze chtodzenie czesci spa-
wanych odbywa sie na spokojnym powietrzu w miejscu
zabezpieczonym od przeciggow.
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d) jezeli po wyzarzaniu normalizujgcym przewidziane jest
wyokraglanie dzwona na gorgco, czy operacja ta prze-
prowadzana jest az do kofAca w odpowiedniej tempera-
turze,

e) czy zostalo wystawione zaswiadczenie o wyzarzeniu cze-
,6ci spawanych zbiornika i ptyt kontrolnych.

Uwaga. Jezeli wyzarzanie byto przeprowadzane w innym
zaktadzie, to kontrola zaktadu przeprowadzajagcego spawanie
zbiornika powinna sprawdzi¢ ten fakt, kontrolujac na tasmie
rejestracji temperatur, czy czas i temperatury w poszczeg6l-
nych stadiach wyzarzania byly zgodne z warunkami wyko-
nania,

7. CzynnosSci odbiorcze.

7.1. Zakres odbioru rurociggu.

7.1.1. Odbiér rurociggu przez kontrole spawalniczg prze-
prowadzany jest odcinkami czyli sekcjami, ktére ustala za-
wczasu kierownictwo budowy rurociggu.

7.1.2. Odbiér sekcji rurociggu | kategorii obejmuje:

a) badanie zewnetrzne,

b) badanie wycinkéw kontrolnych (na zadanie kontrolera),

c) probe przepuszczania kulki (dla rur o $rednicy ponizej
250 mm),

d) prébe szczelnosci.

7.1.3. Odbidr sekcji rurociggu Il kategorii obejmuje:

a) badanie zewnetrzne,
b) badanie kréécow kontrolnych,
c) proébe przepuszczania kulki (dla rur o $rednicy ponizej

250 mm),
d) prébe szczelnosci.

Po wykonaniu ztgcz spawanych taczacych poszczegdlne
sekcje, odbiér gotowego rurociggu polega na ogledzinach tych
zkgcz i probie szczelnoSci catego rurociggu.

7.2. Zakres odbioru zbiornikéw bezcisnieniowyc)i.

Odbiér zbiornika bezcisnieniowego obejmuje:
a) badanie zewnetrzne,
b) badanie szczelnosci.

7.3. Zakres odhioru zbiornikéw cisnieniowych.

Odbior zbiornika cisnieniowego obejmuje:
a) badanie zewnetrzne,

b) badanie ptyt kontrolnych,

c) probe szczelnosci,

d) przesSwietlanie ztacz spawanych (na zadanie zamawia-
jacego).

7.4. Badanie zewnetrzne obejmuje sprawdzenie:

a) czy gtéwne wymiary czeSci spawanych sg zgodne z ry-
sunkiem,

czy wymiary spoin (szerokos$¢ lica, wysoko$¢ nadlewu,
grubos¢ spoiny pachwinowej itp.) sa zgodne z rysunkiem,
przyjeta technologia lub instrukcja wykonawcza,

czy wymiary spoin (szerokos$¢ lica, wysokos$¢ nadlewu,
grubos$¢ spoiny pachwinowej itp.) sg zgodne z rysunkiem,
przyjeta technologig lub instrukcja wykonawcza,

b)

<)

d) czy powierzchnie spoin nie zawierajag wad spawania

(pekniecia, brak przetopu w czotowych spoinach jed-
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nostronnych, niewypeinione kratery, dziury powierzch-
niowe, gniazda por, podtopienia, zwisy itp.),
e) czy osie sgsiadujgcych odcinkéw rur w rurociggu sg na
- jednej prostej (jezeli rysunek nie przewiduje inaczej).
f) czy czesci sg odpowiednio oznakowane w sposéb trwaly,
a spoiny zaopatrzone trwale w znak.

7. 5, Badanie wycinkéw kontrolnych rurociggu 1 kategorii.

Jezeli przy badaniu budowy jako$¢ danego ztgcza nasuwa
watpliwosci, kontroler moze zazada¢ wyciecia z rurociggu
wycinka kontrolnego zawierajgcego to zigcze.

Wycinek kontrolny powinien by¢ pobrany w ten sposob, aby
dtugos¢ jego wynosita 250 mm, a ztgcze znajdowato sie po-
srodku dtugosci wycinka. Wycinek kontrolny przed pobra-
niem powinien by¢ oznaczony znakiem spawacza, znakiem
rozpoznawczym wycinka oraz znakiem kontroli spawalniczej.

Na mietjsce pobranego wycinka wpawa si¢ w rurociggu
mankiet wykonany z rury tegoz gatunku oraz takiej samej
$rednicy i grubosci Scianki.

Z wycinka kontrolnego nalezy pobrac:

a) dwie probki do proby zginania jezyka (projekt PN/M-
06803) — jezeli grubo$¢ Scianki fury nie przekracza
4mm,

b) dwie prébki paskowe do préby zginania ztgcza z roz-
cigganiem lica spoiny (projekt PN/M-06803) — jezeli
grubos$¢ $cianki rury jest wieksza niz 4 mm.

Przy badaniu wycinkéw kontrolnych kontroler powinien:

a) przeprowadzi¢ ogledziny ztgcza w celu stwierdzenia, czy
spoina nie wykazuje braku przetopu lub innych wi-
docznych wad spawania,

sprawdzi¢ czy prébki do préby zginania jezyka lub paski
prébne do préby zginania zlacza zostaty prawidtowo
wytrasowane i oznakowane; prébki i paski probne przed
wycieciem podlegajg ostemplowaniu znakiem kontroli
spawalniczej zgodnie z projektem PN/M-06803,

b)

sprawdzi¢, czy gotowe probki sa prawidtowo obrobio-
ne i majag witasciwe wymiary, zgodnie z projektem
PN'M-06803,

podda¢ probki wyzej oznaczonym préobom mechanicz-
nym,

w razie niepomys$lnego wyniku proby zginania wycinka
poleci¢ pobranie dalszych dwéch wycinkéw i przygoto-
wanie z kazdego wycinka probek zastepczych, takich sa-
mych jak poprzednio,

poddaé¢ probki zastepcze ogledzinom i prébom mecha-
nicznym.

d)

€)

f)

7. 6.

7.6.1. W czasie spawania sekcji rurociggu spawacz wy-
konuje kroc¢ce kontrolne. Krociec kontrolny sktada sie zdwéch
odcinkoéw rury, kazdy o dtugosci 125 mm. Oba odcinki rury
tagczone sg ztgczem obwodowym.

Dla kazdego gatunku rur 1 kazdej $rednicy spawacz wy-
konuje biezagco po jednym kréécu kontrolnym na kazde 50
wykonanych ztgcz, jednak ogdtem nie mniej niz 2 krééce na
kazdg sekcje rurociggu. Ukosowanie brzegéw, technologia
i pozycja spawania oraz obrobka cieplna ztacza powinny by¢
takie same, jakie byty stosowane przy spawaniu tego rodzaju
rur przy wykonaniu sekcji rurociagu.

Badanie kré6¢céw kontrolnych rurociggéw Il kategorii.

7.6.2. Gdy sekcja rurociggu sktada sie z rur o $rednicy
do 133 mm, mozna zaniecha¢ wykonywania kré¢céw kontrol-
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nych, pobierajagc na to miejsce takiez ilosci wycinkow z go-
towych ztgcz rurociggu. Wycinek kontrolny powinien by¢ po-
brany w ten sposob, aby diugos¢ jego wynosita 250 mm, a zig-
cze znajdowato sie posrodku diugosci wycinka. Wycinek kon-
trolny przed pobraniem powinien by¢ oznaczony trwale zna-
kiem spawacza, znakiem rozpoznawczym wycinka oraz zna-
kiem kontroli spawalniczej.

Na miejsce pobrane wycinka wpawa sie¢ w rurocigg man-
kiet wykonany z rury tegoz gatunku oraz takiej samej $red-
nicy i grubosci Scianki.

7.6.3. Niezaleznie od wykonania kré¢céw lub pobrania
wycinkéw kontrolnych kontroler moze zazagda¢ wyciecia z ru-
rociggu wskazanego odcinka zawierajgce zlgcze, ktoérego ja-
kos¢ wydaje sie watpliwa.

Z kazdego krdéca lub wycinka kontrolnego nalezy pobrac:
a) 2 prébki do préby zginania jezyka (projekt PN/M-06803)
— jezeli grubos$¢ Scianki rury nie przekracza 4 mm,

b) 2 probki paskowe do préby zginania ztgcza z rozcigga-
niem lica spoiny (projekt PN/M-06803) — jezeli grubos¢

$cianki rury jest wieksza niz 4 mm.

7.6.4.
kontroler powinien:

a) przeprowadzi¢ ogledziny ztgcza w celu stwierdzenia, czy
spoina nie wykazuje braku przetopu lub innych widocz- f
nych wad spawania,

b) sprawdzi¢, czy kré¢ce kontrolne byly poddane przepi-
sanej obrobce cieplnej,
c) sprawdzi¢, czy probki do préby zginania jezyka lub paski

prébne do préby zginania ztgcza zostaty prawidtowo wy-
trasowane i oznakowane, (probki i paski probne przed
wycieciem podlegajg ostemplowaniu znakiem kontroli
spawalniczej).

sprawdzi¢, czy probki zostaty prawidtowo wycigte i obro-
bione oraz czy gotowe probki majg wiasciwe wymiary,
zgodnie z projektem PN/M-06803,

poddaé¢ probki wyzej oznaczonym probom mechanicz-
nym,

w razie niepomys$inego wyniku préby zginania ktérego-
kolwiek z kré¢cow lub wycinkéw kontrolnych polecic¢
wykonanie dwéch kréécow zastepczych lub pobranie
dwéch wycinkow zastepczych i przygotowanie z kazdego
takich samych jak poprzednio prébek zastepczych,

d)

e)

g) podda¢ prébki zastepcze ogledzinom i prébom mecha-
nicznym.
7.7. Badanie ptyt kontrolnych zbiornikéw ci$nieniowych,

Z kazdej ptyty kontrolnej nalezy pobrac:
a) 1 prébke do préby tamania ztgcza (projekt PN/M-69770),
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—

Przy badaniu kréécow tub wycinkéw kontrolnych

b) 2 prébki do préby zginania zigcza z rozcigganiem lica |

spoiny (projekt PN/M-69720).
Przy badaniu ptyt kontrolnych kontroler powinien:

a) przeprowadzi¢ ogledziny ztgcza ptyty kontrolnej i spraw-
dzi¢, czy paski probne zostaty prawidtowo wytrasowane
i oznakowane; paski prébne przed wycieciem podlegaja
ostemplowaniu znakiem kontroli spawalniczej,
sprawdzi¢, czy probki zostaly prawidtowo wyciete
i obrobione oraz czy gotowe prébki majg witasciwe wy-
miary,

podda¢ probki wyzej oznaczonym probom mechanicz-
nym,

b)

c)
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d) w razie niepomys$inego wyniku ktdérejkolwiek z préb
poleci¢ wykonanie z tejze ptyty kontrolnej dwoch pré-
bek zastepczych,

e) poddaé prébki zastepcze pré6bom mechanicznym,

7.8. Préba przepuszczania kulki polega na przedmuchaniu
sprezonym powietrzem przez calg dtugo$¢ badanej sekcji ru-
rociggu kulki i $rednicy roéwnej 0,85 wewnetrznej S$rednicy
rurociggu.

7.9. Proéba szczelnosci sekcji lub catego rurociggu albo tez
zbiornika polega na wyprébowaniu cisnieniem proébnym za
pomocg wody lub sprezonego powietrza. Rurocigg lub zbior-
nik wytrzymuje sie pod ci$nieniem prébnym w ciggu 5 minut,
a nastepnie przy ci$nieniu réwnym ci$nieniu roboczemu kon-
troler przeprowadza ogledziny ze szczeg6lnym uwzglednieni
ztgcz spawanych w celu stwierdzenia, czy nie wystapity pek-
niecia, nieszczelnosci lub widoczne odksztatcenia.

Jezeli konstrukcja zbiornika nie pozwala na wykonanie
préby cisnienia, nalezy przeprowadzi¢ badanie szczelnosci za
pomocg nafty.

7.10. Przeswietlanie ztgcz zbiornikéw cisnieniowych.

PrzeSwietlanie ztgcz promieniami Roentgena przeprowadza-
ne jest tylko woéwczas, gdy jest to zaznaczone w warunkach
odbioru zbiornika lub w zamdéwieniu.

Przeswietleniu podlegaja tylko ztgcza doczotowe na odcin-
kach réwnych 25% ditugosci kazdego ziacza. Odcinki do prze-
Swietlania wyznacza kontroler.

Radiogramy i odpowiadajgce im odcinki ztgcz spawanych
powinny by¢ tak znakowane, aby je mozna byto zidentyfiko-
wacg.

Radiogramy otrzymuje kontrola
w celur ich zbadania i zaopiniowania.

W razie niedostatecznej jako$ci zdje¢ lub stwierdzenia
w zlgczu spawanym miejsc wadliwych kontroler poleca do-
datkowe przesSwietlenie ztagcz — czesSciowe lub catkowite.

spawalnictwa zaktadu

8, Wyniki badan odbiorczych.

8.1. Ocena wynikéw. Wyniki badah odbiorczych powinny
odpowiada¢ wymaganiom zaméwienia lub warunkéw odbior-
czych danego rurociggu lub zbiornika.

W przypadkach, gdy wymagania te nie zostalty doktadnie
ustalone przez zamawiajacego, kontroler powinien kierowac
sie wytycznymi podanymi w p. 8 2.

8.2. Wytyczne oceny wynikow.
821

a)

Badanie zewnetrzne:

wymiary rurociggu lub zbiornika i wymiary spoin po-
winny byé dotrzymane z uwzglednieniem dopuszczal-
nych odchylen,

b) pekniecia w spoinie i strefie przejsciowej, niewypetnio-
ne kratery, dziury powierzchniowe i zgrupowania por —
traktuje sie jako powazne wady.

8 2.2. Przy badaniu zewnetrznym rurociggéw | Kkategorii
i zbiornikow (oprocz p. 8.2.1):
a) brak przetopu jest dopuszczalny tylko jako miejscowy
0 giebokosci nie przekraczajacej 15% grubos$ci ziacza, ale
nie wiekszej niz 2 mm,
b) gtebokos¢ podtopienia nie powinna przekraczaé¢ 15% gru-
bosci ztacza, ale nie wigcej niz 2 mm.

8.2.3. Przy badaniu zewnetrznym rurociagéw Il Kkategorii
(oprécz p. 8.2.1.);
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a) brak przetopu jest dopuszczalny tylko jako miejscowy
o gtebokosci nie przekraczajgcej 10% grubosci ztgcza, ale
nie wiekszej niz 1 mm,
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b) gteboko$¢ podtopienia nie powinna przekracza¢ 10%J

grubosci ziacza, ale nie wiecej niz 1 mm. i

8.3.

8.3.1. Ocena wynikéw badania rurociggéw | kategorii.

Prébe zginania jezyka uwaza si¢ za pomysing, jezeli $redni
kat zgiecia (bez peknie¢) wynosi nie mniej niz 120°, przy za-
stosowaniu trzpienia gnacego o grubosci rownej 3 grubosciom
Scianki rury; przy tym kat zgiecia prébki wykazujacej gor-
szy wynik nie moze by¢ nizszy niz 100fl.

Préby zginania.

Prébe zginania probki paskowej uwaza sie za pomysina,
jezeli obliczony kat zgiecia (bez peknie¢) wynosi nie mniej
niz 120° przy zastosowaniu trzpienia gnacego o grubosci row-
nej 2 grubosciom S$cianki rury; przy tym kat zgiecia probki
wykazujacej gorszy wynik nie moze by¢ nizszy niz 100°.

Jezeli pré.ba zginania ktoregokolwiek z wycinkéw zastep-
czych da wynik ujemny, wszystkie ztgcza badanej sekcji ru-
rociggu taczace rury danego rodzaju i wykonane przez tegoz
spawacza, nalezy uzna¢ za wadliwe.

8.3.2.

Prébe zginania jezyka uwaza sie za pomysing, jezeli obli-
czony S$redni kat zgiecia (bez peknie¢) wynosi nie mniej niz
120U przy zastosowaniu trzpienia gngcego o grubos$ci rownej
3 grubo$ciom $cianki rury dla rurociggu ze stali weglowej
14 gruboSciom $cianki rury dla rurociggu ze stali stopowej;
przy tym kat zgiecia prébki wykazujacej gorszy wynik nie
moze by¢ nizszy niz 110°.

Ocena wynikéw badania rurociggéw Il kategorii.

Prébe zginania probki paskowej uwaza sie¢ za pomysina,
jezeli Sredni kat zgiecia (bez peknie¢) wynosi nie mniej niz
120° przy zastosowaniu trzpienia gngcego d grubos$ci réwnej
2 grubosciom $cianki rury dla rurociggu ze stali weglowej
oraz 3 grubosciom S$cianki rury dla rurociggu ze stali stopo-
wej; przy tym kat zgiecia probki wykazujacej; gorszy wynik
nie moze byé nizszy niz 110

Jezeli préba zginania ktéregokolwiek z kré¢céw lub wycin-
kéw zastepczych da wynik ujemny, wszystkie ztgcza badanej
sekcji rurociagu, taczace rury danego rodzaju i wykonane
przez tegoz spawacza, nalezy uzna¢ za wadliwe.

Jednak za zgodg kontrolera mozna przeswietlic wszystkie
zakwestionowane ztacza, a na podstawie przedstawionych
zdje¢ i ogledzin kontroler decyduje, ktére odcinki ztagcz uzna-
je za wadliwe.

8.3.3.

Prébe tamania ztacza uwaza sie za pomysing, gdy ogledzi-
ny wytrawionych powierzchni spoiny oraz przetomu wyka-
zaty dostateczny wtop oraz brak wad wymienionych w p. 8
2.1b), 8 2. 2.a), 8. 2.2b), a przetom ma charakter ciggliwy.

Prébe zginania ztgcza uwaza sie za pomysing, gdy obliczo-
ny $redni kat zgiecia (bez peknie¢) wynosi nie mniej niz 120°
przy zastosowaniu trzpienia gnacego o grubosci réwnej dwu-
krotnej grubosci ztgcza; przy tym kat zgiecia prébki wyka-
zujacej gorszy wynik nie moze by¢ mniejszy niz 100°.

Jezeli ktérakolwiek z prob zastepczych data wynik ujemny,
ztacze do ktérego odnosi sie ptyta kontrolna nalezy uznaé za
wadliwe.

Ocena wynikéw badania zbiornikéw cisnieniowych:

Jednak za zgoda kontrolera mozna przeswietli¢c zakwestio-
nowane ztgcza oraz wszystkie zlacza obwodowe wykonane
przez tegoz spawacza. Zaopiniowanie ztgcza nastepuje wo-
wczas zgodnie z p. 8. 6.

—
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8.4. Probe szczelnoSci uwaza sie za pomys$ing, gdy nie
wykazata peknie¢ lub nieszczelnosci ztgcz spawanych albo wi-
docznych odksztatcen $cian zbiornika.

8.5. Prdba przepuszczania Kkulki. Jezeli przy tej probie
kulka nie przechodzi w jakim$ punkcie rurociagu, to nalezy
wyciaé odpowiednio dtugi odcinek i wpawa¢ mankiet na to
miejsce.

8.6. Przeswietlanie zigcz:

Uwaza sie za wadliwe odcinki ztgcza zawierajace:

a) pekniecie lub naderwanie jak réwniez strefe niezupet-
nego przetopu wewnatrz spoiny (np w spoinach na X),
wade nieprzerwang o diugosci przekraczajacej potowe
grubos$ci badanego ztjcza,

szeregowy uktad wad, gdy odlegto$¢ miedzy nimi jest
mniejsza niz 10 grubos$ci badanego zlacza,

grupowy uktad wad, gdy odlegto$¢ miedzy grupami jest
mniejsza niz 300 m, a odlegto$¢ miedzy poszczeg6lnymi
wadami jest mniejsza niz 3 gruboS$ci zigcza.

b)
c)

d)

9 Poprawki.

Jezeli kontroler stwierdzit, ze spoiny w niektorych miej-
scach sg wykonane wadliwie, to wyznacza odcinki, ktére po-
winny by¢ wyciete i naprawione na nowo.

Jezeli ogo6lna diugos¢ odcinkéw zigcz przeznaczonych do
poprawienia przekracza 25% catej dtugosci tego zlgcza, wo-
wczas cata spoina tego ziacza podlega wycieciu i po wiasci-
wym zukosowaniu brzegéw rowka spoiny nalezy ja wykonaé
na nowo.

Przy wykonywaniu poprawek nadzdr kontrolera polega na
ogledzinach wadliwego odcinka po Wycieciu spoiny oraz po
ukoriczeniu naprawy.

10. Odbioér przez kontrole.

10.1. Na podstawie pomysinych wynikéw badan odbior-
czych kontroler stwierdza odbidor w zakresie rob6t spawalni-
czych,

10.1.1. W zwigzku z tym kontroler powinien:

a), sporzadzi¢ sprawozdanie ze swoich czynnos$ci oraz wnio-
ski jako aneks do protokdétu odbioru,
b) skompletowa¢ catg dokumentacje w zakresie spawania.

10.1. 2. Ponadto dla zbiornikéw kontroler powinien wybié
na zbiorniku stempel kontroli spawalniczej.

11. Odbiér przez rzeczoznawce.

Jezeli w mys$l warunkéw zamowienia odbidér przeprowadzo-
ny jest przez rzeczoznawce, ktérego wyznacza zamawiajacy,
to obowigzki kontrolera polegajg na sprawdzeniu:

aj czy sekcje rurociggu lub zbiornik zostaty nalezycie przy-
gotowane do badan zewnetrznych, préby szczelnosci itp.,
czy paski na prébki zostaty prawidlowo wytrasowane,
oznakowane i przedstawione rzeczoznawcy do ocecho-
wania,
czy probki zostaty prawidtowo wykonane,
czy wyniki badan prébek zostaty przedstawione rze-
czoznawcy, jaka byta jego ocena i czy w razie potrzeby
zostaty wykonane kroéce i probki zastepcze,
gdy jest wykonywane przesSwietlanie ztacz, czy radiogra-
my zostaty przestane rzeczoznawcy do zbadania i jaka
byta jego ocena,

f) czy zostaly wykonane wszystkie zarzadzenia rzeczo-
znawcy i czy nakazane przez niego poprawki zostaty
prawidtowo wykonane.

b)

©)
d)

€)



Zatagcznik Nr 3 do pisma okdlnego
Nr 47,ZT Ministerstwa Budownictwa
Przemystowego z dnia 15marca 1955,

TYMCZASOWA INSTRUKCJA

kontroli rob6t spawalniczych w zakresie pancerzy wielkich
piecow.

1. Przedmiot instrukcji

Przedmiotem instrukcji jest kontrola catosci rob6t spawal-
niczych pancerzy wielkich piecow, (wykonywanych ze stali
niskoweglowej) t.j. kontrola podczas trzech podstawowych
etapow robdt, a mianowicie:

a) przed spawaniem,
b) podczas spawania,
C) po spawaniu

zarowno w warsztatach jak i na placu montazowym, przy
zastosowaniu recznego spawania tukowego.

2. Obowiazki kontroli spawalniczej

Do obowigzkéw kontroli spawalniczej nalezy:

a) badanie dokumentacji technicznej,

b) sprawdzanie materiatéw, przeznaczonych do spawania,

c) sprawdzenie stanu przygotowania i sprawdzenie mon-
tazu prébnego,

d) sprawdzenie kwalifikacji spawaczy,

e) sprawdzenie gotowosci urzadzen i stanowisk spawaczy
na placu montazowym,

f) sprawdzanie montowania i spawania elementéw,

g) czuwanie nad przestrzeganiem ustalonych warunkow
i metod wykonywania potgczen spawanych,

h) przeprowadzanie badan odbiorczych pancerza,

i) wspdtpraca z nadzorem autorskim, wykonawcg i inwe-
storem w zakresie udoskonalania i uzgadniania zmian
proceséw technologicznych przygotowania i spawania
elementdw oraz wspotdziatanie z wykonawcg w zakre-
sie przestrzegania warunkéw bezpieczenstwa i higieny

pracy.

3. Kontrola przed spawaniem

3.1. Badanie dokumentacji technicznej i technologicznej.

3.1.1. Kontrola spawalnicza ma obowigzek zaznajomic¢ sie
z projektem pancerza wielkiego pieca, przeanalizowac¢ rysunki
robocze, projekt organizacji rob6t, instrukcje technologiczne
i warunki techniczne spawania oraz karty operacyjne dla
spawaczy.

3.1.2 W przypadku jakichkolwiek watpliwosci lub uwag
dotyczacych dokumentacji technicznej lub technologicznej,
kontrola powinna je omoéwié¢ bezpos$rednio z kierownictwem

robot.

3.1. 3. Jezeli dokumentacja techniczna nie zawiera wyma-
ganych szczegétdw technologii przygotowania i wykonania
zkgcz spawanych — to kontrola powinna spowodowaé uzu-
petnienie dokumentacji przez powotane do tego celu jednostki
(projektowe, wykonawcze) lub tez omoéwi¢ braki w celu ich
usuniecia na specjalnie zwotanej w tym celu przez kierowni-
ctwo robdt naradzie.

3.1. 4. Opracowanie sposobéw spawania, kolejno$¢ wyko-
nywania spoin i warunki w jakich majg by¢ wykonane ro-
boty spawalnicze podlegajg szczegélnemu sprawdzeniu.

3.2. Sprawdzanie materiatdw przeznaczonych do spawania.

3.2.1.

a) czy sktad chemiczny i wtasnosci mechaniczne stali prze-
widziane w projekcie zostaly potwierdzone atestami lub
protokétami odbioru,

b) zgodno$¢ wymiaréw krzywizn, grubosci i ukosowania
brzegow blach elementéw pancerza z dokumentacja
techniczng. [Dopuszczalne odchylenie wymiaréow blach
po przekatnej wynosi od — 3 mm do + 2 mm. Krzy-
wizny blach sprawdza sie szablonem o dtugosci nie
mniej 1500 mm, przy czym odchylenia na tej dtugosci
tj. najwiekszy przeswit miedzy szablonem a blacha, nie
powinny by¢ wigksze od 2 mm. Dopuszczalne odchylenie
na linii obciecia blach wynosi + 1 mm, a wysokos¢
progu £ 05 mm. Kat rowka i odstep w zlaczu bada sie
w czasie montazu probnego]i)

c) c;:y blachy (elementy) stalowe nie wykazujg nadmier-
nych uszkodzenn powierzchniowych przez korozje, dzia-
tania mechanicznie itp.,

d) czy powierzchnie brzegéw ukosowanych nie wykazuja
niedopuszczalnych wad, np. rozwarstwien,

e) czy sg znaki na blachach i czy odpowiadajg one za-
Swiadczeniom odbioru,

f) czy ptyty kontrolne sg wyciete z tego samego materiatu
co elementy pancerza.

Kontrola spawalnicza powinna sprawdzic:

3. 22 Wyniki badahn kontrola wpisuje do dziennika kon-

trolnego robdt warsztatowych dla kazdej z blach oddzielnie.
Blachy uznane za dobre powinny by¢ oznakowane stemp-
lem kontrolera.

3.3. Sprawdzenie stanu

montazu proébnego.

przygotowania i sprawdzenie

3.3.1. Kontrola powinna zbadaé¢ stan przygotowania do
montazu prébnego, a w szczegdlnosci:

a) zaznajomic sie z ogélnym planem montazu prdbnego,
b) sprawdzi¢ stan przygotowania pomostéw montazowych,

c) zbada¢ rodzaj i zaplanowany schemat ustawienia zwoi
montazowych i ustalajgcych.

[Przewiduje sie:

1) zwory z plytek w stykach pionowych po 2 szt. na
blache przy jej wysokosci do 2 m i po 3 szt. przy
wysokosci blachy powyzej 2 m,

2) zwory z ceownikdéw w stykach poziomych po 3 szt.
na kazda blache,

3) przektadki (grubos¢ 4 mm) w stykach pionowych
i poziomych w iloSci odpowiadajgcej ilosci zwor,

4) zwory ustalajgce w stykach pionowych — po 3 szt.
na kazdg blache]

d) czy zwory zapewniajg wzgledng mozliwos¢ przemiesz-
czenia blach wskutek skurczu spoin; [przy spawaniu
w temperaturach niskich powinno by¢ zapewnione mak-
symalne przemieszczenie].

3. 32
nadzorem kontroli spawalniczej, ktora ma obowigzek w szcze-
gblnosci sprawdzic:

j a) czy blachy wienczace kazdego dzwona sg zgodne z wy-
maganiami p-ktu 3.2
b) prawidtowos$¢ ztozenia dzwonu,

t) Podane w niniejszej instrukcji dane w nawiasach [..]
zaczerpniete sg z literatury radzieckiej i nalezy je traktowac
jako tymczasowe warunki techniczne zalecane.

Montaz prébny powinien by¢ przeprowadzony pod
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c) odstepy miedzy brzegami blach w zlaczach. [Przy pro- j
jektowanym odstepie 4 mm, dopuszczalne odchylenie nic |
powinno przekracza¢ — 1 mm i + 2 mm. Jezeli odstep
miejscami przekracza 8 mm to kontrola moze zezwoli¢
na uprzednie napawanie w tych miejscach jednego lub |
obu brzegow blach podczas spawania],

d) wielko$¢ rowka [Przy projektowanym rowku 45° (do
55°) dopuszczalne odchylenie wynosi 04 do + 5°],

e) spoziomowanie brzegéw goérnych i dolnych paséw [do-
puszczalne odchylenie od poziomu £ 2 mm],

f) prawidtowos$¢ krzywizn (kota) na brzegach gérnym i dol-
nym pasow [dopuszczalne odchylenie przyjmuje sie nie
wieksze niz 0,00150 D (przed spawaniem 0,003 D).]

g) czy zwory montazowe sg ustawione prawidtowo i brzegi
blach dopasowane; [dopuszczalne przemieszczenie brze-
géw blach nie powinno przekracza¢ 3 mm]

h) dopasowanie zamocowywanych zwor ustalajgcych.

3. 3.3 Wyniki sprawdzenia stanu przygotowania i monta-

zu pré.bnego kontrola spawalnicza wpisuje do dziennika ro-
b6t warsztatowych stwierdzajagc stan przygotowania konstruk-
cji pancerza do spawania oraz potwierdzajac przy tym wspol-
nie z kierownictwem przedsiebiorstwa rob6t montazowych od-
bior tej konstrukcji, po uprzednim przeprowadzeniu napraw,
o ile byty one przewidziane lub wskazane przez kontrole.

3.4. Sprawdzenie spawaczy.

3.4.1. Kontrola powinna sprawdzi¢:

a) czy spawacze wyznaczeni do spawania na placu monta-
zowym majg odpowiednie kwalifikacje,

b) czy kazdy spawacz ma aktualng ksigzke spawacza,

c) czy badanie okresowe spawacza nie jest przeterminowa-
ne,

d) czy kazdy spawacz ma przydzielony swo0j znak spa-

wacza.
3 4.2, W przypadku nasuwajgcych sie watpliwosci co
kwalifikacji spawacza, czy to przed spawaniem czy w czasie

spawania, kontrola spawalnicza moze zazagda¢ poddania go
prébnemu badaniu pod jej nadzorem. Badanie prébne obej-
muje spawanie ptyty prébnej z tego samego materiatu i przy
zastosowaniu takiej samej technologii oraz pozycji spawania
jak na placu montazowym. Ocene wynikéw badania przepro-
wadza sie na podstawie jednej proby tamania ztgcza w/g pro-
jektu PN/M-69770 i dwoch prob zginania ziacza z rozcigga-
niem lica spoiny (projekt PN/M-69720).

34.3. Sprawdzenie i wyniki badania spawaczy nalezy od-
notowa¢ w dzienniku spawania.

3.5". Sprawdzenie elektrod.
3.5.1. Kontrola spawalnicza powinna zwroci¢ szczegdlng
uwage:

a) czy elektrody przeznaczone do spawania pancerza sg za-
opatrzone w atesty zaktadu wytworczego zgodnie z wy-
maganiami projektu oraz czy sg odpowiednio znako-
wane,

b) czy elektrody majg otuline nieuszkodzona,
i czyste,

c) czy Srednice elektrod sa zgodne z przewidzianymi kar-
tami operacyjnymi spawania,

sg suche
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3.6. Sprawdzenie gotowosci urzadzen i stanowisk spawa-
czy na placu montazowym.

3.6.1. Kontrola spawalnicza powinna sprawdzi¢ na placu
montazowym stan gotowos$ci stanowisk spawaczy oraz urza-
dzen, a w szczegdlnosci:

a) czy rozmieszczenie spawalnic, przewodow elektrycznych,
tablic kontrolnych, butli tlenowych, wytwérnie acetyle-
nowych, sprezarek i innych urzadzen jak rowniez czy
rozmieszczenie stanowisk spawaczy jest zgodne z pro-
jektem organizacji rob6t (planem spawania) i czy zo-
staty zachowane przepisy bezpieczenstwa,

b) czy zostat zapewniony system regulowania natezen pra-
du i sygnalizacji zgodnie z projektem,

c) czy pofaczenie przewodoéw elektrycznych od spawalnic
jest wiasciwe i czy izolacja tych przewodéw oraz uchwy-
téw jest w dobrym stanie,

d) czy elektrody sg potgczone z wiasciwym biegunem.

e) czy znajdujg sie w nalezytym stanie spawalnice i inne
maszyny i urzadzenia,

f) czy spawacze sg wyposazeni w kompletny i nalezyty
sprzet spawalniczy,

g) czy miejsca spawania sg tatwo dostepne i czy sa zapew-
nione warunki spawania w wyznaczonej pozycji i wa-
runki bezpieczeAstwa pracy,

h) czy sg przygotowane karty spawacza zgodnie z planem
spawania,

i) czy sg ostony od wiatru i opadéw, a dla spawania
w temperaturze ponizej 0°C czy zostato zapewnione pod-
grzewanie brzegéw blach,

j) czy narzedzia do obrébki spoin sa w nalezytym stanie
i czy zostato zapewnione ich nalezyte przechowanie.

3.6.2. Stan przygotowania urzadzeh i stanowisk spawa-
czy kontrola wpisuje do dziennika spawania montazowego.

4. Kontrola w czasie spawania montazowego.

4.1. Sprawdzenie montowania elementéw.

4. 11 Kontrola spawalnicza, niezaleznie od montazu préb-
nego, przed podniesieniem elementow w potozenie projekto-

wane powinna sprawdzi¢:
a) czy elementy (blachy) posiadajg kontrolne znaki od-
biorcze,

b) czy posiadajg zamocowane zwory ustalajace,

c) czy zachowana jest czystos¢ brzegow.

4.1.2. Podczas montowania kontrola polyinna sprawdzac:

a) prawidtowos$¢ dopasowania blach zgodnie z dokumen-
tacja,

b) czy zostato zapewnione swobodne przemieszczenie sig
elementdw wskutek skurczu spoin,

c) prawidtowo$é krzywizny (kota) kazdego dzwona (pier-
$cienia) pancerza [dopuszczalne odchylenie wynosi
0,003 D],

d) kazdorazowo poziom gérnego brzegu pasa,

e) centryczno$¢ co drugiego pasa w stosunku do S$rodka
pierscienia podszybowego.

4.2. Sprawdzenie spawania.

4.2.1. Kontrola spawalnicza czuwa nad przestrzeganiem
ustalonego planu spawania, proceséw technologicznych i wa-



runkéw technicznych spawania oraz warunkdw bezpieczen-
stwa i higieny pracy, a w szczeg6lnosci:

a) czy spawacze wykonujg spoiny wg ustalonej kolejnosci
i zgodnie z przyjeta metoda i technologig spawania,

b) czy spawacze stosujg przepisang technike spawania

(prowadzenie elektrody itp.) i wtasciwg marke elektrod,

czy kazdy Scieg jest doktadnie czyszczony z zuzla i od-
pryskoéw i czy nie wykazuje widocznych wad spawania,
jak pekniecia, niewypetnione kratery, podtopienia itp.,
d) czy poszczeg6lne warstwy spoiny (z wyjatkiem pierw-
szej i ostatniej) sg przekuwane i czy zostaje zachowana
przy tym wtasciwal) temperatura [IOOfFC] spoiny,

czy gran spoiny jest wycinana, czyszczona i ponownie
podpawana ustalong metoda,

e)

f) czy przy montazu punkty sczepne (dla pier$cienia opo-
rowego szybu) wykonuje sie elektroda takiej samej mar-

ki jak dla spoiny oraz czy na peing jej grubos¢,

czy spoiny pierScienia oporowego szybu wykonuje ten
sam spawacz co punkty sczepne lub inny o kategorii
réwnej,

9)

h) czy w przypadku przerwy w wykonaniu spoiny sg row-
nomierne i stopniowo podgrzewane brzegi blach (o ca
150°C) bezposrednio przed ponownym rozpoczeciem spa-

wania,

czy przy spawaniu w temperaturach ponizej 0°C [do
— 10nC] podgrzewa sie uprzednio odcinki brzegéw blach
na dlugosciach ustalonych w metodzie spawania
[50 -r- 75cm], czy starannie czyszczone sg styki za $nie-
gu i lodu; czy styki sg zabezpieczone od dziatania wia-
tru i opadow w czasie spawania i po spawaniu; czy
jest przestrzegana zasada, ze nie wolno uderza¢ elemen-
tbw w czasie spawania; czy ilo$¢ par spawaczy (dla pa-
s6w) zostata zwiekszona w odpowiednim stosunku do
zmniejszenia poszczegdlnych odcinkéw spawania. [Pod-
grzewa sie ptomieniem gazowym rdwnomiernie i stop-
niowo do takiej temperatury, aby miejsce, gdzie ma sie
rozpoczag¢ spawanie mozna byto dotkng¢ reka].

czy po ukonczeniu spawania spoiny zostaty nalezycie ')
oczyszczone i czy nie wykazuja wad, wymagajacych po-
prawek (niewypetnione Kkratery, niedopuszczalne pod-
topienia, dziury),

)

k) czy wykonane zlagcza spawane oznaczone sg na obu
koncach trwatym znakiem spawacza,
1) czy dziennik spawania jest prowadzony dokfadnie i sy-

stematycznie i czy sg rysowane schematy spoin wyko-
nywanych przez kazdego spawacza.

Uwaga: Kontrola powinna zwraca¢ baczng uwage na wy-
konywanie spoin w miejscach ich #gczenia.

4. 2.2 Uwagi i spostrzezenia dotyczace wykonania spo
ich ewentualnych wad i nieprawidtowo$ci oraz przeprowadzo-
nych napraw kontrola spawalnicza wpisuje codziennie do
dziennika spawania.

j

n,
j

') Stowa ,nalezycie, wihasciwie, odpowiednio” odnoszg sie

do poje¢ omowionych w przepisach, instrukcjach, literaturze
lub danych z praktyki.

4.3. Pobieranie probek.

4.3.1. Miejsce pobrania probek okresla kontrola spawal-
nicza oraz czuwa nad ich witasciwym pobraniem i wykona-
niem.

4. 3.2 Pilytki kontrolne powinny by¢ spawane na przedtu-
zenm spoin pionowych dla kazdej pary spawaczy z ich od-
cinka spawania, a dla spoin obwodowych powinny by¢ wy-
konywane w tych samych warunkach, co druga spoina obwo-
dowa pancerza réwniez dla kazdej pary spawaczy.

4.3.3. Dtugos¢ piytek kontrolnych powinna byé wystar-
czajgca na podwdjng ilos¢ badan .

4. 3. 4. Piytki kontrolne powinny by¢ zaopatrzone po obu
jej koncach w znaki odbiorcze spawacza i kontrolera oraz nu-
mer prébki i symbol rodzaju préby.

5. Kontrola po spawaniu i odbiér ostateczny pancerza.

5%1. Ogledziny zewnetrzne — przeprowadza kontrola po
kazdej zmianie spawaczy przez sprawdzanie jako$ci spoin na
catkowitej ich dtugosci oraz sprawdzanie zgodno$ci wymiaréw
spoin z rysunkami.

5.2. Badanie prébek.

5.2.1. Przygotowanie pobranych prébek powinno odby-
wac sie wedtug projektu PN/M-06801. Podlegajg one nastep-
nie ogledzinom zewnetrznym oraz badaniu po dwie na rozcig-
ganie i zginanie.

5. 2.2. Wytrzymatos$¢ (Srednia z dwoch) probek na rozcig-
ganie nie powinna by¢ mniejsza od wymaganej wytrzymato-
§ci materialu rodzimego na rozcigganie, przy czym Zzadna
z dwéch prébek nie powinna mie¢ wytrzymatosci nizszej od
80°/0 wytrzymatosci wymaganej.

5.2.3. Jezeli wynik badania jednej z dwéch prébek na
wytrzymato$¢ na rozciaganie bedzie ujemny, to powtarza sie
badania ponownie na podwdjnej ilosci probek przy czym wy-
nik ponownego badania jest decydujacy.

5. 2.4 Sredni kat zgiecia probek nie powinien byé mniejszy
od 1501z tym, ze dla jednej probki kat ten moze by¢ mniejszy,
lecz nie mniej niz 120°. Jezeli wynik badan bedzie ujemny,
to badanie nalezy powt6rzy¢é na podwdjnej ilosci probek, przy
czym wynik ponownych badan jest decydujacy.

5. 2.5. Z pobrania probek i wynikéw badahn powinny by¢
spisane protokoty.

5.3. Przedwietlanie spoin.

Badaniom radiograficznym pddlega nie mniej niz 5% ogo6l-
nej ilosci dtugosci spoin. W pierwszym rzedzie nalezy badac
miejsca #aczenia spoin i ich poszczegdlnych odcinkow.
W przypadku ujemnego wyniku badania, nalezy dodatkowo
przeswietli¢ 10°0 diugosci spoin.

5.4.

Odbi6r ostateczny pancerza.

5.4.1. Na podstawie przeprowadzonych ogledzin i badan
okreslonych w niniejszej instrukcji kontrola spawalnicza sta-
wia wniosek co do ostatecznego odbioru pancerza.

5.4.2. W zwigzku z .tym Kkontrola spawalnicza powinna:

a) sporzadzi¢ sprawozdanie ze swoich czynnos$ci oraz wnio-
ski jako aneks do protokétu odbioru,
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b) skompletowa¢ catg dokumentacje odbiorcza w zakresie

spawania.

c) wzigé udziat w odbiorze i sporzadzeniu protok6tu od-
biorczego pancerza.

6. Podstawy do oceny badan przeprowadzonych przez kon-

ti >le spawalnicza.
«

Przy ocenie wynikdw badahn kontrola powinna kierowaé
sre aktualnymi normami i przepisami, tj. instrukcjami, wy-
tycznymi i zarzadzeniami witadz naczelnych, a w braku od-
ia wiednich norm lub przepiséw, ocene nalezy przeprowadzaé
v oparciu o nabyte wiadomosci z praktyki oraz piSmiennictwa
technicznego.

Zatgcznik Nr 4 do pisma okolnego
. Nr 47/ZT Ministerstwa Budownictwa
Przemystowego z dnia 15 marca 1955 r.

WYKAZ NORM, PRZEPISOW | PISMIENNICTWA
TECHNICZNEGO W ZAKRESIE SPAWANIA

1NB — 3200 Konstrukcje stalowe. Obliczenia statyczne
i projektowanie, 1951.

IN'B — 191 Konstrukcje stalowe. Warunki wykonania
i odbioru, 1949.

IN/B — 193 Konstrukcje stalowe spawane w budowni-

ctwie. Projektowanie i wykonanie, 1949,

1N/H — 84021 Stal do celéw budowlanych i do konstrukcji
stalowych.

3 N/M — 01082 Rysunek techniczny maszynowy. Polaczenia
spawane.

1N/M — 69710 Spawanie. Proba rozciggania ztgcza doczoto-
wego (projekt).

PN/M — 69720 Spawanie. Préba zginania zlgcza doczotowe-
go (projekt).

PN/M — 69410 Spawanie. Druty do gazowego spawania po-
taczeniowego stali weglowej konstrukcyjnej.
1951 (projekt).

PN/M — 69413 Spawanie. Elektrody otulone do spawania
tukowego stali weglowych, 1952 (projekt).

PN/M 69510 Spawanie. Spawalno$é stali konstrukcyjnych
weglowych i niskostopowych, 1951 (projekt).

PN/M — 69742 Spawanie. Préba tamania ztgcza zaktadkowe-
go, 1951 (projekt).

PN/M — 69412 Spawanie. Elektrody gote do spawania lu-
kowego stali weglowych (projekt).

PN/M — 69750 Spawanie. Proba twardosci stopiwa (projekt).

PN M — 69760

PN M — 69741
PN/M — 69770
PN/M 69712
PN/M — 69711
PN M 04310
PN/H - 04370
PN M - 06802
PN/M — 06801
PN M — 06803

PN/M — 06804

Spawanie. Badanie wrazliwos$ci spoiny na pe-
kanie (projekt).

Spawanie. Proba tamania zlgcza katowego
0 grubosci scian powyzej 4 mm (projekt).
Spawanie. Préba tamania ztgcza doczotowego’
0 grubosci powyzej -4 mm (projekt).

Spawanie. Proba rozciggania spoiny czoto-
wej (projekt).

Spawanie. Préba rozciggania stopiwa (pro-
jekt).

Proba statyczna zwykta rozciggania metali
ciaggliwych.

Proba udarno$ci metali.

Walczaki kottowe recznie spawane. Wytycz-
ne wykonania i odbioru.

Spawacze kotlowi. Sprawdzanie kwalifikacji

do spawania walczakow (projekt).

Spawacze kotlowi. Sprawdzanie kwalifikacji
do spawania rur (projekt).

Spawacze kottowi. Sprawdzanie kwalifikacji
do wykonywania napraw (projekt).

RN — 53 MPM-21015. Spawanie. Stanowisko spawacza ga

RN 54 MPM-

RN — 54 MPM-

RN 54 MPM-

RN 53 MPM-

RN 54 MPM-

RN — 54 MPM-

RN — 53 MPM-

RN — 54 MPM-

RN — 54 MPM-

Zowego.

21005. Spawanie. Wytyczne wykonania radio-
graficznych zdje¢ potgczen spawanych
(projekt).

21007. Spawanie. Uchwyty do elektrod (pro-
jekt).

21003. Spawanie. Stanowisko spawacza elek-
trycznego (projekt).

21011. Spawanie. Bezpieczniki wodne (pro-
jekt).

21013. Spawanie. Ewidencja i ksigzka spa-
wacza (projekt).

21001. Spawanie. Bezpieczniki przy urzadze-
niach do wytwornie acetylenu (pro-
jekt).

21014. Spawanie. Reduktory do tlenu i ace-
tylenu (projekt).
21016. Spawanie. Klasyfikacja wad spoin na

podstawie radiogramoéw (projekt).

21008. Spawanie. Kontrola prac spawalni-
czych (projekt).

RN — 53 MPM-21009. Spawanie. Wytyczne wykonywania

spoin lukowych recznie (projekt).
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RN — 53 MPM-21012. Spawanie. brzegow
metalu do spawania (projekt).

Przygotowanie

PKN — Stownik spawalniczy, PWT, 1952.
Rozporzadzenie Ministréw Pracy i Opieki Spotecznej
oraz Zdrowia w sprawie bezpieczenstwa i higieny
pracy przy spawaniu i cieciu metalu (Dz.U.R.P.
Nr 51 z 16.X1.1954 r.).

Biernacki J. Spawalnictwo gazowe, cze$¢ I, PWN,
1955.
Cwiek Z. Ciecie i spawanie metali pod woda,

PWT, 1953.

Chochlow B. A. Projektirowanije i montaz mietali-
czeskich konstrukcij swarnych do-

miennych pieczej, Strojizdat, 1949.

Czyrelii W. Spawanie stali stopowych, PWT, 1953

C. Z. Konstr. Stalowych Tymczasowe warunki techniczne wy-
konania montazu konstrukcji stalo-
wych.

Dobrowolski Z. Spawalnictwo. Wyd. Il, PWT, 1953.

Hupert S. Potgczenia spawane konstrukcji sta-
lowych w budownictwie. Budowni-
ctwo i Architektura, 1954 r.

Mielnik W. I. i inni Sborka i swarka listowych stroitiel-
nych konstrukcij, Gisizdat, 1952 (ttu-
maczenie w druku pt. ,,Montaz i spa-
wanie konstrukcji blaszanych i urzga-
dzen przemystowychll, wyd. B i A,
W-wa, 1953)

Mistur L. Spawanie zeliwa, P.W.T., 1953.

Nazarow S. T. Kontrol kaczestwa swarnych sojedi-

nienij, Maszgiz, 1951.

Nikotajew G. A. Swarnyje konstrukcji, Maszgiz, 1951.

Pac W. Préby mechaniczne w spawalnictwie,
P.W.T., 1954.

Pilarczyk J. Spawanie elektryczne. PWSz, 1953.

Poniz W. Elementy budownictwa stalowego,
1951

Dobrowolskiego Z.: Konstrukcje spa-
wane. Skrypt. 1953.

Praca zbiorowa pod red.

Radwan M. Zarys radiografii przemystowej, 1950.

Streleckij N. S. i inni Stalnyje konstrukcji. Gosizdat, 1952.

Spawanie elektryczne w kolejnictwie.
Wydawnictwa Komunikacyjne, 1954 r.

Syryjczyk D.

Podrecznik spawania acetylenowego,
PWT. 1951

Szupp E.
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Sledziewski E. Projektowanie konstrukcji

nych, PWT, 1952,

spawa-

Tewes K. Spawanie zelaza. Spoétdzielnia wy-
dawnicza ,Metall 1948.

Weiss St. Wykonawstwo konstrukcji stalowych
Skrypt P.W.N., 1953.
Spawanie stali i zeliwa oraz elektro-
dy (broszura Centrali Handlowej Ze-
laza i Stali, Katowice) 1948.
Sprawocznyje materiaty dla swarsz-
czikow, pod red. Nikotajewa, Masz-
giz, 1951

Czasopisma: Przeglad spawalnictwa.

Wiestnik maszinostrojenija

Biuletyn Ministerstwa Budownictwa
Przemystowego.

58.
PISMO OKOLNE Nr 42/ME

MINISTERSTWA BUDOWNICTWA PRZEMYSLOWEGO
DEPARTAMENT GLOWNEGO MECHANIKA

\

Znak: ME5/B3/7/82/55
z dnia 17 marca 1955 r.

w sprawie obowigzujgcej dokumentacji dla maszyn
z napedem parowym.

Niektdre maszyny parowe eksploatowane w naszym resor-
cie dotychczas nie posiadajg obowigzujacej dokumentaciji,
ktora zostata badz zagubiona, badZz tez nie zostata zaprowa-
dzona od chwili otrzymania sprzetu. Taki stan rzeczy sprzecz-
ny z obowigzujacymi przepisami, naraza jednostki eksploatu-
jace na dochodzenia przez Inspektoraty Dozoru Technicznego
przyczyn zaniedbania oraz utrudnia, bgdZz nawet uniemozliwia
warsztatom przeprowadzanie remontow.

W zwigzku z powyzszym dyrektorzy jednostek organizacyj-
nych budownictwa przemystowego natychmiast polecg zbadac
dokumenty posiadane przez podlegte im jednostki i w razie
stwierdzenia brakéw, nakazg je uzupenic.

Réwnoczesnie Departament podaje, ze kazdy kociot parowy
oprécz ,ksigzki sprzetu budowlanegoll powinien posiadac
.ksiazke rewizji kottall wydana przez Rejonowy Inspektorat
Urzedu Technicznego; nie dotyczy to kottéw parowych maja-
cych nizej 0,5 atm, ci$nienia, oraz otwarty wylot syfonowy.

w/z DYREKTOR DEPARTAMENTU
Inz. Z. Cbodowiee
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51.
PISMO OKOLNE Nr 15/IN

MINISTERSTWA BUDOWNICTWA PRZEMYStLOWEGO
DEPARTAMENT INWESTYCJI

z dnia 19 marca 1955 r.

w uprawie zatwierdzania planéw rzeczowo-finansowych
inwestycji niescentralizowanych.

W mys$l zarzagdzenia Przewodniczagcego PKPG i Ministra
Finanséw Nr 33 z dnia 5 marca 1955 r. zmieniajagcego po-
przednie zarzgdzenie z dnia 29 pazdziernika 1953 r. w spra-
wie zasad i trybu planowania i zatwierdzania inwestycji nie-
scentralizowanych limitowych (Monitor Polski A-101, poz.
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1384) dla wydawania zezwolen na dokonywanie naktadow
przekraczajagcych w stosunku rocznym kwote z+ 100 tys. wia-
Sciwym jest w uzasadnionych przypadkach w ramach posia-
danego limitu, minister, ktéry rowniez zatwierdza w tych
przypadkach plany rzeczowo finansowe dla jednostek obje-
tych planem centralnym.

W oparciu o pkt. 5 8 1 wymienionego na wstepie zarzadzenia
Minister Budownictwa Przemystowego decyzjg z dnia 17 mar-
ca 1955 r. przelat swoje uprawnienia w zakresie zatwierdza-
nia planéw rzeczowo-finansowych, w ktérych #gczna wartosc
planowanych inwestycji przekracza 100 tys. zt na dyrekto-
row jednostek organizacyjnych bedacych inwestorami na-
czelnymi.

Powyzsze ustalenie obowigzuje od dnia 17 marca 1955 r.

V-DYREKTOR DEPARTAMENTU
R. Zaleski

OPLATA POCZTOWA UISZCZONA RYCZALTEM

(miejsce na adres odbiorcy)

Adres zwrotny: Warszawa, uL Krucza 24/26

Druk LSW W-wa. Al, Jerozolimskie 123. Pap. sat. kl. VII. Zam. 250e z dn. 23.111.55 r. Nakt. 2500, B-6-1483
Druk ukoniczono IV.55 r.



