300,

OKOLNIK MINISTERSTWA SPRAW WE-
" WNETRZNYCH Nr. 93

z dnia 6'pgidziemika 1933 r. -
Do

P, P. Wojewodéw (wszystkich) i P. Ko-
A misarza Rzadu m. st. Warszawy.

Zalaczajac przy niniejszem przepisy o projek-
towzniu i wykonaniu polaczen spawanych w stajo-
wych konstrukcjach budowlanych, zarzadzam sto-
sowanie ich przy wykonywaniu robét ‘panstwo-
wych,

Zarazem polecam przepisy powyzsze podaé do
wiadomosci wladz udzielajacych pozwolen budow-
fanych w celu analogicznego stosowania zasad, za-
wartych w przepisach przy robotach, wykonywa-
nych przez zwiazki samorzadowe i .osoby pry-
watne,

Minister Spraw Wewnetrznych:
(—) Bronistaw Pieracki,

Zalacznik do okélnika Minister-
stwa Spraw Wewneirznych z dnia
6 pazdziernika 1933 (poz. 300),

PRZEPISY PROJEKTOWANIA 1 WYKONYWA-
NIA STALOWYCH KONSTRUKCYJ SPAWA-
NYCH W BUDOWNICTWIE,

§ 1. Zasady ogélne.

1)} Przepisy niniejsze dotycza laczenia po-
szczegblnych sktadowych czgéci stalowych lkon-
strukcyj zapomocg spawania. Przy obliczaniu sta-
tycznem konstrukeji obowiazuja ustalone normy
obcigzen i naprezen dopuszczalnych dla konstruk-
cyj budowlanych.

2) Spawanie powinno byé wykonywane meto-
da, gwarantujaca nalezyte wyniki, jak spawanie
elektryczne, tukowe pradem stalym i zmiennym,

- spawanie acetylenowo-tlenowe, spawanie elek-
tryczno-oporowe, spawanie acetylériowo lub wo-
rlorowo-omdryczne,

. 3) Metoda spawania powinna by¢ dostosowa-
na do charakteru polaczen spawanych danej kon-
strukcii. '

4) Ministerstwo Spraw Wewngtrznych moze
w poszezegdlnych wypadkach pozwolié na odstg-
pienie od norm zawartych w niniejszych przepi-
sach,. pod warunkiem przeprowadzenia odpowied-
nich doswiadczen i nalezytego uzasadnienia teore-
tycznego, :

§ 2. Projekt konstrukcji spawanej.

1} Przy projektowaniu stalowych konstrukcyj
spawanych nalezy wziaé pod uwage specjalne
uksztatiowanie przekrojéw, dostosowane do cha-
rakteru i wlasciwoéci stosowanej metody spawa-
nia.

2) Na projektach konstrukeyj spawanych po-
winny byé wyraznie podane:

a) metoda spawania (§ 1 p. 2);

b) wszystkie spoiny, z wyjatkiem punkiow
{spoin) sczepnych, ktérych oznaczenie na projek-
tach nie jest obowiazkowe, z podaniem ich polo-
zenia 1 wymiardw,

¢} kolejnosé wykonania spoin,

d) zasadniczy podzial spoin na spoiny do wy-
konania w warsztacie i na spoiny do wykonania na
miejscu budowy.

§ 3.

1) Przy obliczeniach spoin w polaczeniach
konstrukcyj stalowych naleiy przy'mowaé naste-
pujace zasadnicze naprezenia dopuszczalne:

Normy dla cobliczef statycznych,

na rozciaganie, sciskanie i zginanie — 1.000
kg/cm?;

na $cinanie dla spoin bocznych oraz pachwi-
nowych:

Ws (naprezenie na 1 cm. biez.), w zaleznosci od
wymiardéw spoiny s X s: - .

’m>'<=5 sxs’ 6)(6[ 88 | 1010 ] 12)C12] 1414} 1616 |sxxs| 2020
We 350 l 380 | 450 | 530 | 600 | 650 | 700 | 750 ! 800
kgfem I

Powyisze dane wazne sa dla zasadniczego
naprezenia dopuszczalnego konsltrukeji % réwnego
1200 kgiem®; dla innej wartosci tegozi k palezy
powyzsze wartosci pomnozyé przez spélezynnik

__ &k
P~ 1206

Dla spoin czolowych powyisze wartosci mnoz-
na powiekszyé o 10%.

Dla spoin sulitowych naleiy naprezenia do-
puszczalne zmniejszyé o 25%, o ile préby wyko-
nane w tej pozycji nie pozwola na zastosowanie
naprezen wyzszych.

Roéwniez o 25% nale2y zmniejszyé naprezenia
dopuszczalne dla spoin pachwinowych, wykona-
nych w kacie mnieiszym niz 60°. ’

Spoiny, ktérych nalezyte wykonanie jest wat-
pliwe, nalezy zupelnie pominaé¢ w obliczeniu.

2. Jeseli proby wykonane wedlug § 6 dadza
rezultaty wyisze od przewidzianych, io moina
w tymZe stosunku podniesé naprgzenia dopuszczal-
ne,

3. Jako wymiar poprzeczny spoiny przyjmo-
waé nalezy: -

a) dla spoin stykowych — grubosé elementéow
taczenych; przy laczeniu blach o réinej grubo-
§ci — mniejsza z tych grubodcei;

b) dla spein pachwinowych wysokosé zakre-
gskowanedo na rys. 1 trojkata réwnoramiennego
prostokatnego s' = 0,7s (rya. 1 i 2).

Rys. 1,
ylidiy] o
A — .
)J‘ . I — Pt — |
Rys. 3a, Rys 3b,

¢) dla spoin brézdewych wykonanych wedle
rys, 3a wysokosé trojkgla rownpramicnnego pro-
slokginego 8' = 0,7s,

d) dla spoin brézdowych wypelnionych wedle
rys. 3b najmniejsza grubos¢ s lub szerokos¢ m
spoiny,

4. Przy  obliczaniu
uwzglednia si¢ kralerow.

Za dlugo$¢ spoiny brézdowej wykonanei we-
dtug rys. 3a nalezy przyjaé dlugosé obwodu brézdy.

5. Przy obliczaniu naprgzen w spoinach, pra-
cujacych na écinanie, nalezy positkowaé sig wzo-
rem:

diugosci spoiny nie

P==X w! kg
gdzie P — sila przenoszona przez spoiny w kg,
— dlugosé spoiny w cm, po potraceniu
krateréw,
w — naprezenie dopuszczalne  spoiny w
kgicm. b.

6. Oslabienie przekrojéow otworami montaio-
wemi nalezy uwzgledni¢ w projekcie.

§ 4. Zasady projektowania spawania.

1. Przy projektowaniu konstrukcji stalowej
spawanej nalezy jq $cisle dostosowaé do wymagan
techniki spawania, co osiaga si¢ przez odpowied-
ni wybor przekrojow pretow, déwigarow, elemen-
tow polaczeniowych, oraz sposobu polaczen. Na-
lezy rowniez ustali¢ odpowiednia kolejnosé wylko-
nania poszczegélnych polaczen spawanych. W
specjalnych wypadkach nalezy tei okresli¢ kieru-
nek wykonania spoiny, a takze przewidz'e¢ jedno-
czesne spawanie symetrycznych élementow przez
dwu lub killu spawaczy.

2. Spoiny powinny byé tak rozlozone, zeby
pod wplywem sil zewnetrznych o ile moznosei nie
pracowaly na skrecanie.

3. Przy polaczeniach niesymetrycznych pro-
fili nalezy rozmiesci¢ spoiny w ten sposob, azeby
ich $rodek ciezkosci odpowiadatl srodkowi cigzko-
$ci danego prela. O ile nie uda sig tego osiagnaé,
nalezy uwzgledni¢ w obliczeniu powstale z iego
powodu dodatkowe naprezenia.

4. Najmniejsza dlugo$¢ spoiny powinna wy-
nosi¢ 40 mm po potraceniu dlugosci kraterdw,
przyczem diugosé krateru przyjmuje sie zasadni-
czo rdéwng gruboici spoiny s'.

Odstepy w é$wietle pomiedzy spoinami prze-
rywanemi nie powinny przekraczaé 15-krolnej
gruboéci ciefiszej czesci polaczenia, wzglednie
czterokrotnej dlugosci spoiny.

5, Jako zasadg przy projektowaniu spuin sty-
kowych moina przyiaé:

a) blach i ksztaltownikéw do 4 mm grubo-
$ci zazwyczaj nie ukosuje sie;

) przy wigkszych grubosciach blach i ksztal-
townikéw ukosowanie jest konieczne.

od /-3ne
2alezrve od @

Rys. 4.

Ukosowanie mozna wvkonaé nie na calej gru-
bosci blachy g, lecz pozoslawi¢ od 1 do 3 mm nie-
zukosowane, jak pokazane jest na rysunkach 415
dla dwu réznych sposobéw zukosowania na V
i na X. Kat zukosowania powinien byé 60° do 80"
Odstep pomigdzy czesciami laczonemi w najwes-
szem miejscu powinien wynosi¢ od 1 do 3 mm, za-
leznie od ich grubosci.

O ile poszczegolne meiody wymagaja innego
przygotowania, mozna od powyiszych zasad uko-
sowania odstapic.

6. Nalezy w miar¢ moZnosci unikaé spoin pa-
chwinowych w kacie mniejszym od 45°.

7. Przy spoinach brézdowych szerokosé broz-
dy powinna byé réwna conajmniej 1%-krotoej
gruboéci blachy przy krawedziach niezukosowa-
nych, wzgl. 10 mm przy brézdach zukosowanych,


Jarek
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Naimnie;szy poprzeczny odstep brézd w_séwie-
tle powinien réwnaé si¢ conajmniej potréjnej gru-
bosci spoiny.

o Spoiny bréozdowe nalezy stosowaé zawsze,
Y
grubosci wynosi ponad 25.

8. Przy projektowaniu spoin nalesy zwrocié
uwage na te, aby mozna je bylo wykonaé nalesy-
cie i wygodnie, ‘

§ 5. Personel i zacpatrzenie instalacyjne,

1, Wykonanie stalowych konstrukcyj spawa-

nych wymaga gruntownej znajomoscei i praktyki w-

tego rodzalu robocie, wobec czego mozna powie-
rzaé je wylacznie odpowiedzialnym przedsicbior-
stwom, posiadajacym odpowiedni personel wy-
kwalifikowanych spawaczy pod bezposrednim
nadzorem inzyniera spec'alisty, posiadajacego cd-
powiednia wiedzg i doswiadczenie,

2. Przedsigbiorca prowadzacy roboty spawal-
nicze powinien posiada¢ odpowiednie urzadzenia,
ntale?ycie-zainstalowane i utrzymane w dobrym
stanie.

§ 6. Materjaly do spawania.

1. Jako materjal macierzysty dla konstrukeyj
spawanych przewiduje si¢ stal konstrukcyina, od-
powiadajaca przepisom dla stali kenstrukeyineij,
zawartym w rozporzadzeniu Ministra Robét Pu-
blicznych z dnia 18 czerwca 1929 r. (Dz. U. R. P.
Nr. 54, poz. 431, zalacznik 2).

Stale konstrukcyine wysokowytrzymatoscio-
we mozna stosowaé do konstrukcyj spawanych po
udowodnieniu na podstawie wynikéw przeprowa-
dzonych prob, ze materjal ten nadaje si¢ do spa-
wania.

2. Wlasnodci spoiwa powinny byé ustalone
przy pomocy prob na: a) rozerwanie, b) zginanie
i ¢) écinanie, .

a) Proby na rozerwanie,

Dla dokonania proby nalezy spoié dwie blachy
o wymiarach 150X150 mm o grubosci od 10 do 12
mm, zukosowane pod kalem 60° do 80° zapomoca
spoiny V (rys. 6). Po spojeniu nalezy blache prze-
cia¢ na 5 pask6w, z ktorych odrzuca sig 2 zewngtrz-
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ne paski, 3 za§ wewnetrzne o szerokosci 30—35 mm
obrabia sie-w érodkowej czgsci w ten sposéb, aze-
by otrzymaé przekréj 8X25 mm na dlugosci 50 mm
(rys. 7).

) TS ype
¥ i
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Rys. 7

Obrobione w powy2szy sposob 3 probki pod-
daje si¢ badaniu na rozerwanie. Naprezenie roz-
rywajace powinno wynosi¢ najmniej 3700 kg/em’

b) Proby na zginanie.

Probki na zginanie przygotownije si¢ tak sa-
mo, jak probki na rozerwanie w/g § 6, pkt. 2 lit. a,
jednak nie obrabia sig ich w czesci srodkowej, lecz
zaokragla sig krawedzie po szerszej stronie spoi-
ny, przyczem spéd spoiny powinien by¢ zgrubsza
wyréwnany,

Probki nalezy poddawaé zginanin. wedtug jed-
nego z nastgpujacych sposobow:

aa) w . poloZeniu poziomem, w warunkach
wskazauych na rys. 8,

grubosé Jp

|
@ |grubodd 10-12 ! 5000 spowny vyrdwany
t N -]

O |

Rys. 8, !

Rys. 9.

bb) w poloteniu pionowem w'g wskazéwek
rys. 9.W tym wypadku nalezy probki uprzednio
lekko zgiaé w inladle lub wedle rye, 8.

stosunek szerokosci nakladki lub preta do.

Prébki nalezy zginaé do chwili ukazania sig
pierwszego peknigcia, przyczem kat zgigcia
(rys. 10) powinien wynosi¢ najmniej 60°

Rya. 10.

¢} Préby na écinanie.
aa) Préby na $cinanie spoin bocznych (rys. 11).
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Rys. 11,
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Préby wykonywa sie z przekroi6w ptaskowni-
kéw i blach, wskazanych nizej w tabeli w kolumnie
pierwszej, przy wymiarach spoin, wskazanych
w kolumnie drugiej.

Wytrzymateé¢ spoin na $cinanie powinna wy-
nosi¢ co najmniej Ks.

Wymiary Wymiary Si Wytrzyma-
plask. g X b spoin s X 8 ita § tos¢ Ks
mm. mm. t kg/cm
10 X 50 6X 6 28,0 1400
12 X 50 10 X 18 36,0 1800
16 X 50 16 X 16 48,0 2400

Wymiary blach &' X g’ nalezy tak dobraé, aby
przeniosly one z zapasem sile S.

Nalezy wykona¢ 3x3=9 préb. Kratery nale-
2y w obliczeniu pomingé.

bb) Préby na écinanie
(rys. 12).

Préby wykonywa sie z ptaskownikéw, pota-
czenych blachami wezlowemi przy pomocy spoin,
wskazanych ponizej w tabeli, w kolumnie trzeciej,

spoin  czolowych
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Rys. 12,

Wytrzymalogé sroin na $cinanie powinna wyno-
si¢ co najmniej Ks,

“Wymiary plaskownikéw

e mm | Wymiar Sita § w‘l:'léz-

N y

zewnglrzn, | wewnglrzn, spoin ma “'
gxb g Xb mm t | kglem

mm mm

6 X 50 10 X 60 6X 6 16.0 1600

10 X 50 |15 X 70 10 X 10 21,0 2020

16 X 50 20 X 80 16 X 16 28,0 2800

Nalezy wykonaé 3 X3 =9 prébek.

3. Wyniki préb moga byé od podanych ni2-
sze do 15%, jednakze w takim wypadku odpo-
wiednie naprezenia dopuszczalne nalezy réwniez
zmnieiszyé w tym stosunku, w jakim wyniki préb
dadza gorsze wyniki od obowiazujacych wediug
niniejszego paragrafu (p. 2).

4, Jako miarodajne uwaza sie §rednie wyni-
ki, jednakze najgorszy wynik nie moze by¢ nizszy,
niz 80% wymaganej przez ninie'sze przepisy war-
tosci $redniej wedtug § 3 p 2 lub § 6 p. 3.

5, Paleczki do spawania muszq by¢ wolne
od zendry, rdzy i zanieczyszczen,

6. Malerjat paleczek powinien wykazaé do-
bra spawalncéé, topi¢ sig gladke i réwno bez oka-
zywania nienormalnych wlasnosci.

7. Przy spawaniu clekirycznem tukowem pa-
feczki powinny byé pokryte powloka uszlachet-
nia acq i ochraniajnca.

Uzywanie paleczek niepowlekanych o odpo-
wiednim skladzie jest dopuszczalne, gdy czynig
one zades¢é wszystkim préobom, wymienionym
w § 6 pkt. 2. A

8. Ministerstwo Spraw Wewnetrznych moze
uznaé paleczki wyrabiane przez odpowiedzialne
firmy, a zbadane wedlug ninieiszych przepiséw na
podstawie uznanych przez sig prob za dopuszezal-
ne do wykonywania konstrukcyj spawanych, bez

kazdorazowego badania.

Nr, 274, .

§ 7. Przygotowanie do spawania,

1. Elementy kenstrukeyine powinny bye
dokladnie wyznaczone i obcigte na miare.

2. Miejsca dla spoin zaréwno warsztatowych,
jak i montazowych powinny byé wyznaczone w-
warsztacie na pcs;czegélnyc}; czesciach konstruk-
cji. .

" 3. W wypadkach ukosowania zapomoca cig-
cia tlenem naleiy oczyéci¢é mechanicznie po-
wierzchrig ukosowana, o ile ma ona byé spawana
elektrycznie.

4, Powierzchnie profili blach spawanych mu-
sz3 bvé dobrze oczyszczene z rdzy, farby i zendry
na odleglosci dostatecznej, aby nieczystosci nie
mogly si¢ dostaé do spainy. Przy spawaniu elek-
trycznem nalezy oczyicié je do bialego metalu.

5, Jezeli na bialy metal zostala nalezona
cienka warstwa z czysiege oleju Inianego (bez
farby), mozna jej nie usuwadé.

§ 8. Przyrzady do spawania,

Uchwgrty, imadla, jarzma i t..p. moga byé
uiywane do naleiytego przytrzymywania krawe-
dzi spawanych, jednak zamocowanie czgsci laczo-
nych musi byé tego rodzaju, aby nie mcgly wy-
niknaé 2z tego powodu naprezenia dodatkowe
w spoinie,

§ 9. Wykonywanie spoin,

1. Spoiny wykonywa si¢ wedlug metod pra-
cy najodpowiedniejszych do polaczen w zaleZno-
éci od ich polozenia. Wydajnosé palnikéw i tuku
powinny byé dostosowane do grubosci spawanych
czeéci na zasadzie danych technicznych. Spawane
brzegi winny byé dostaiecznie stopione réwno-
czeénie z dodawanym materjalem na calej glebo-
kosci rowka. Spoina powinna byé nalezycie wto-
piona w materjal konstrukcyiny.

2. W razie spawania konstrukcji pod katem,
nalezy zwréci¢ baczng uwage na dcbre wtopienie
spoiny w glebi kata, ulworzonego przez po-
wierzchnie, podlegajace spawaniu.

3. Spoina powinna bvé réwna, czysta, bez
sladu przerywan, bez por i mieisc spalonych i wo-
gole posiadaé te zewngtrzne cznaki, kiére cha-
rakteryzuja spoine wlasciwie wykcnana,

4. Celem wykluczenia wszelkich przesunieé
poszczegolnych czesci jednego elementu podczas
spawania przedsichiorca moze wedlug ~ swego
uznania zastosowaé spoiny sczepne (punkty
sczepne), k‘sre powinny by¢ jaknajkroétsze. )

5. Wzbronione jest nadawaé spoinom sczep-
nym inne przeznaczenie, niz przewidziane w § 9
pkt. 4. #adnym wypadku nie wolno z nich
korzystaé dla podtrzymania rusztowan, N

6. Spoina winna byé w zasadzie lekko wy-
pukla.

7. Zle wykonane spoiny powinny byé usunig-
te i zamienione. Spoiny takie nalezy przed po
nownem nalozeniem starannie wyciaé ostrem diu-
tem stalowem ($cinakiem) lub palnikiem.

8. Jezeli spawanie z jakichkolwiek powo-
déw ulega przerwie, naleizy specjalnie zwrécié
uwage, aby przy ponownem rozpoczgciu spawa-
nia clrzymaé stopienie malerjalu na calej po-
wierzchni zetknigcia sig z materjalem poprzednio
nalozonym.

9. Przy spawaniu elekirycznem wielowarst-
wowem nalezy kazda warstwe dokladnie oczy-
§ci¢ do blyszczacego zdrowego metalu, zanim si¢
przystapi do nakladania warstwy nastepnej.

10. Malowanie spein jest dopuszczalne do-
piero po uskutecznieniu odbioru. Przed odbiorem
zezwala si¢ jedynie na pokrycie spoin warstwy
przezroczystego oleju Inianego, jako ochrone od
rdzy, por, § 7 p. 5.

11. Przy temperaturze ponizej zera nalezy
zastosowaé odrowiednie $rodki, zabezpieczajgce
naleiyta prace spawacza. Roéwniez nalezy spa-
waczowi zapewnié nalezyla ochrone od deszczuy,
$niegu i wiatru.

§ 10. Dziennik Spawania,

1, Przy wykonywaniu konstrukcji spawanej
na placu budowy nalezy niezaleinie od Dziennika
Budowy obowigzkowo prowadzi¢ specjalny ,Dzien-
nilk Spawania” (placowy), uwzgledniajacy. tylko
wykonanie spoin.

2. Do Dziennika Spawania powinien by¢ za-
laczony. projekt ogolny konstrukeji spawanej wraz
z obliczeniem statycznem. )

3. Ewentualne zmiany konstrukeji spawa-
ne¢j nalezy odnolowywaé wraz z umotywowaniem
w Dzienniku Spawania, przyczem tego rodzaju
zmiany musza byé zaopatrzone podpisem kierow-
nika budowy i przedsiebiorcy. Zmiany te nalezy
uwicocznié na projekcie konstrukeii spawanei.

4. Jezeli Dziennik Spawania nie jest zaopa-
trzony w ogélny projekt konstrukeji spawanej
w spos6b przewidziany § 10 .pkt. 2, rozpoczecie
robot konstrukcii spawanej jest wzbronione,

5. W Dzienniku Spawania zapisuje sig sy-
stemalycznie wykonanie wszystkich spoin w od-
niesieniu  do zasadniczego - projektu spawania
wraz z datami wykonania spoin, oraz nazwiska
spawaczy, kiorzy te spoiny wykonali.
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J1-706.- Kierownik “budowy sprawujacy nadzér
nad wykonaniem konstrukcji spawanej jest- obo-
“wiazany d6 odnotowywania w Dzienniku Spawa-
nia: wszystkich zauwazonych brakéw wykonania,
“a'takze nakazéw usuniecia zle wykonanych spoin,
oraz wszelkich zauwazonych . niedokladrosci lub
odchyled od proiektu zasadniczego.

" 7, W Dzienniku Spawania nalezy obowiaz-
kowo notowaé stan pogody, majacy wplyw na wy-
Konanie.spawania, . a8 wiec deszcz (ew. énieg),
wiatr. (slaby, silny), niska temperature i t. p.
8077 Wiszystkie plany § rysunki wykonawecze,
“jakie oprécz-ogoélnego  projekiu , wykonawczedgo
zostaly sporzadzone dla wykonania konstrukciji
stalowej, powinny byé przechowywane i w kazdej
chiwili - dostepne na ‘miejscu wykonania robét:

9. "Dla robét spawalniczyck, dotyczacych da-
nej konstrukeji, & wykenywanych w warsztatach,
nalezy prowadzié¢ specjalny ,Dziennik Spawania
Warsztatowy" ze - szczegélnem uwzglednieniem
pkt. 5, 6'i 10 niniejszego paragrafu,

Po ukoniczeniu robot spawalniczych w warsz-
tacie Dziennik Spawania: Warsztatowy dotacza sig
do ogolnego Dziennika Spawania,

10, - Jezeli warsztat wykanywujacy konstruk-
cyjtiej roboty :spawalnicze prowadzi u siebie swoj
wlasny Dziennik Spawania Warsztatowy, jedno-
czacy wszystkie roboty spawalnicze, dokcnywane
przez warsztat z uwzglednieniem powyzej poda-
nych wymagafi, wtedy prowadzenie oddzielnefo
Dziennika Spawania Warsztatowego dla danej bu-
dowy wedlug pkt. 9 niniejszego paragrafu nie jest
konieczne, = - K -

. “Na zadanie Kierownika budowy warsztat wy-
daje poswiadczony podpisem wiaéciciela warszta-
tu i odpowiedzialnego kierownika robét spawal-
_niczych *warsztatu -odpis Dziennika Spawania
Warsztatowego, dotyczacy danej budowy. Stosow-
nie do zadania odpis moie obeimowaé czesé lub
calosé robot spawalniczvch.

11, Protokél ostatecznego odbioru konstrul-
cji spawanej nalezy wciagnaé do Dziennika Spa-
waitiia i tem samem Dziennik uwaza sig za zakon-
czony. .

§ 11. Kontrola i odbiér rob6t spawanych.

.- 1. . Wewnetrzna kontrola robét obejmuje
.czynnosci przed spawaniem, podczas spawania
i po spawaniu,

2. Kontrola przed orzystapieniem do robét
. spawania obemuje: zbadanie materjalu do spawa-
nia i Zdolnoéci zawodowych ‘spawacza, spawal-
‘nasci metalu, przeznaczonego do spawania, warto-
“'dci  dodawanego materjalu i polozenia spoin. Re-
zultat kentroli powinien byé wniesiony do Dzien-
nika Spawania; W zaleznosci od wyniku kontroli,
kierownik robét wydaje pozwolenie na rozpocze-
cie robét spawania,

3. Kontrola pedczas pracy spawania obejmu-
je: sprawdzanie sposubu gpracy, sily palnika lub
tuku, regularno$é i przebieg spawania, oraz do-
breso topienia krawedzi.

4, Kontrola po pracy spawania obejmuje:
-zbadanie zewnetrznych oznak, pozwalajacych na
ocene - wartosci spawania, - wzglednie zbadanie
spoin przy pomocy specjalnych aparatéw.

5, Przedsiebiorca obowiazany jest udostepnié
“organom: kontrolujacym, wyznaczonym przez
Urzad Wolewédzki wglad do prac spawania, wy-
konywariych badz w warsziacie, badz na placu
budowy. h

-*6. Przy odbiorze ostatecznym konstrukcii
spawanej na miejscu budowy nalezy - sprawdzi¢
zgodncéé - spoin z zatwierdzonym projektem pod
wzgledem polozenia, dlugosci i wymiarn kaidej
spoiny.

%7, Odbi6r konstrukcji spawanej moze sie od-
bywaé w calosci lub czesciowo w miare postepu
robét spawalniczych, o czem katdorazowo nalezy
wnieéé osobna protokédlarng wzmianke¢ w Dzien-
niku Spawania. -

.. 8. - Przy wigkszych budowach kierownik bu-
dowy moze zatgdaé od przedsigebiorcy wykony-

- wuacego kenstrukcje spawane aparatu do bada-
nia spoin, ’

§ 12. Préby spawaczy.

-1, Przedsiebiorca, podejmujacy si¢ prowadzenia
robét spawalniczych, obowigzany jest przeprowa-
dzi¢ stale préby spawaczv i tvlko snawacze, kté-
rzy przeszli egzamin z wynikiem dodatnim, do-
‘puszczeni byé moga do wykenywania robé6t spa-
walniczych, -

. .2, Spawacze powinni byé peddawani pr6bom
rzez fachowego inzyniera co 6 miesigcy, a takie

ﬁaidorazowo przy-przejsciu z jednej budowy na

druga, jezeli tego zazada kierownik budowy.

"3, Kazdy spawacz, zatrudnjony w budowie,
powinien przy prékach wykonat trzy probki na
rozerwanie (§ 6-pkt. 2, lit. a), trzy prébki na zgi-
nanie (§ 6, pkt. 2, lit. b} i trzy probki na $cinanie
spoin czolowych (§ 6, pkt.:2, ¥it. ¢, bb}, uzyskujae
nalezyte. wyniki. Nalezy przytem. zastosowaé ig
:inett;dq i-te-patecziti, ktore majg byé uzyte na bu-

lowie, ;" : i

4. Jezeli spawacz ma wykcaywaé spoiny su-
fitowe lub spawaé w innej pozycji, niz normalnie,
powinien réwniez wykonaé tego rodzaju préby,
przyczem wyniki spawania sufitowego moga byé
[ 25)% nizsze, ni% przy normalnej probie (por. § 3,
p. 1).

5. Sprawozdanie z proby spawacza powinno

‘zawieraé dokladne dane o instalacii, z ktérej czer-

pano energjg, o materjale spawanych czeséci, 0 ma-
tferjale uzyiym do spawania, szczegoly, tyczace
si¢ samego wykonania 1 jako$ci polaczenia pod
wzgledem dokladnego przetopienia i dokladnego
przenikania materialu. Réwniez powinny byé za-
notowane bledy powierzchniowe, wykoiiczenie
i sposéb spawania.

6. Nazwisko spawacza, data i miejsce doko-
nania préby wnosi si¢ do Dziennika Spawania
i w tymze Dzienniku Spawania powinna by¢ odno-
towane pozwolenie kierownika budowy ra do-
puszczenie danego spawacza do wykonania robot
spawalniczych na budowie.

7. Za nalezyte kwalifikacje i umiejgtnosé
spawacza odpowiedzialno$¢ ponosi przedsig-
biorca.
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