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Objaśnienia
do formularza G-01

Uwaga:W e8mailu każdy znak powinien zostać wpisany w odrębnej kratce4
Przykład wypełniania e8mailaZ

Z E N O N 4 K O W A L S K I @ X X X 4 Y Y Y 4 P L

I. OBJAŚNIENIA OGÓLNE

1. Formularz wypełniają podmioty Aosoby prawne7 jednostki organizacyjne niemające osobowości prawnej oraz osoby
fizyczne prowadzące działalność gospodarcząT zużywające materiały według załączonej listy asortymentowej na wszystkie cele
Aw tym również na roboty wykonane za granicąT7 a mianowicie naZ produkcyjno8eksploatacyjne7 budowlano8montażowe i inne
niezwiązane bezpośrednio z działalnością gospodarczą jednostki Anp4 na cele socjalne7 remonty7 naprawy7 instalacje7 konserwacjeT4

Podmioty Ajednostki macierzysteT powinny sporządzić sprawozdanie stanowiące zbiorówkę wszystkich podległych im
zakładów Ajednostek lokalnychT7 również tych7 które znajdują się na terenie innego województwa4

2. Sprawozdanie sporządza się w okresach rocznych7 w terminie do 9 marca roku następnego4

3. Sprawozdaniem należy objąć tylko te materiały7 które stanowią własność przedsiębiorstwa4 Podać należy tylko te ilości
materiałów7 które zostały wyłącznie zużyte przez jednostkę Abez zużycia kooperantów lub innych przedsiębiorstw7 którym pewne
ilości materiałów mogły zostać przez jednostkę sprzedaneT4 Jednostki wykonujące usługi budowlano8montażowe Aw tym remonty7
naprawy7 instalacjeT wykazują zużycie materiałów jako zużycie własne również w przypadku7 gdy rozliczają te materiały wraz
z robocizną na fakturze za usługę4

4. W sprawozdaniu wymienia się materiały według załączonej listy asortymentowej4

W rubrykach 1, 2 i 3 – należy wpisać odpowiednio kod materiału7 nazwę materiału oraz jednostkę miary z listy
asortymentowej7 przestrzegając kolejności ustalonej na liście4

W rubrykach 4 i 6 – należy wykazać odpowiednio zużycie i zapas na koniec roku danego materiału Aprzy braku zużycia nie
należy wykazywać zapasuT ilościowo w jednostkach miary podanych na liście asortymentowej7 bez znaku po przecinku4

W rubryce 5 – należy wykazać wartość zużytego materiału w tys4 zł7 z jednym znakiem po przecinku Abez podatku VAT –
dotyczy podmiotów zobowiązanych do składania deklaracji podatkowej podatku od towarów i usługT4

Uwaga: w przypadku rur stalowych Akod materiału z listy asortymentowejZ OND8ON1UTZ

– w rubrykach R i 9 dane należy podać w tonach oraz km7

– w rubryce M należy podać wartość zużytych rur Anie można mylić pojęcia ceny z wartościąT4

5. Obowiązująca lista asortymentowa uwzględnia symbolizację wyrobów przyjętą w Polskiej Klasyfikacji Wyrobów i Usług
APKWiUT wprowadzoną do stosowania w statystyce7 ewidencji i dokumentacji oraz rachunkowości7 a także w urzędowych
rejestrach i systemach informacyjnych administracji publicznej4 Na liście asortymentowej do badania zastosowano symbolizację
wyrobów według Polskiej Klasyfikacji Wyrobów i Usług APKWiU UOO1T wprowadzonej rozporządzeniem Rady Ministrów z dnia
UI października UOO1 r4 w sprawie Polskiej Klasyfikacji Wyrobów i Usług APKWiUT ADz4 U4 Nr UOD7 poz4 KUIN7 z późn4 zm4T
i nowej Polskiej Klasyfikacji Wyrobów i Usług APKWiU UOKMT wprowadzonej rozporządzeniem Rady Ministrów z dnia R września
UOKM r4 w sprawie Polskiej Klasyfikacji Wyrobów i Usług APKWiUT ADz4 U4 poz4 K9D9T prowadząc do jednoznacznego przejścia
między klasyfikacjami4 W okresie od OK4OK4UOK9 r4 do NK4KU4UOK9 r47 w ewidencji i dokumentacji oraz rachunkowości stosuje się
równolegle PKWiU UOO1 i PKWiU UOKM4 Klasyfikacje dostępne są m4in4 na stronie internetowej www.stat.gov.pl4

6. W przypadku gdy na dokumentach Afakturach7 rachunkachT nie ma symboli PKWiU7 jednostka sama powinna nadać symbol
wyrobu AmateriałuT4

7. W odpowiednim polu części tytułowej formularza należy wpisać7 z ilu części AformularzyT składa się sprawozdanie4 Jeżeli
jednostka wypełniła U druki7 to wpisuje na pierwszym formularzuZ część K z U wypełnionych przez jednostkę sprawozdawczą7
a na drugim formularzuZ część U z U 4

Informacje o osobie sporządzającej sprawozdanie i podpis należy wpisać tylko raz na ostatniej stronie formularza4

8. Podmioty7 które w ciągu roku sprawozdawczego nie zużywały materiałów wymienionych na liście asortymentowej7 są
zobowiązane również do odesłania sprawozdania negatywnego potwierdzonego4

Adresat jest podany w ramce części tytułowej formularza4
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II. Lista asortymentowa do sporządzania sprawozdania na formularzu Gx01 za rok 2016

Uwaga: b1P pozycje „w tym” zawierają się w pozycji zbiorczej7 np/: poz/ DD8 może być większa lub równa poz/ DD8F; poz/ DFD
może być większa lub równa poz/ DFDFTDFDf7

b2P pozycje „z tego” sumują się na pozycję zbiorczą7 np/: poz/ DDx=DDxFTDDxf

Kod
materiału

Nazwa materiału
Jednostka
miary

Symbol PKWiU
2008

Symbol PKWiU
2015

DDF Wełnaa) odtłuszczona lub karbonizowana7 niezgrzebna ani
nieczesana

t FK/FD/ff FK/FD/ff

DDf Siarka t D8/9F/Ff ex
fD/FK/fF ex
fD/FK/--

D8/9F/Ff ex
fD/FK/fF ex
fD/FK/--

DDK Skóry bydlęce lub ze zwierząt koniowatych7 odwłosione7
Swyprawione po garbowaniu9

mf Fx/FF/KF
Fx/FF/Kf
Fx/FF/KK

Fx/FF/KF
Fx/FF/Kf
Fx/FF/KK

DDO Skóry świńskie7 odwłosione Swyprawione po garbowaniu7
włączając skórę wyprawioną na pergamin9

mf Fx/FF/OK Fx/FF/OK

DDx Tarcica Sdrewno przetarte lub strugane wzdłużnie7 skrawane
warstwami lub obwodowo7 o grubości przekraczającej - mm7
podkłady kolejowe lub tramwajowe7 z drewna7 nieimpregnowane9

mK F-/FD/FD F-/FD/FF
F-/FD/Ff
F-/FD/FK

z tego: Sf9
DDxF tarcica z drzew iglastych mK F-/FD/FD ex F-/FD/FF

F-/FD/FK ex
DDxf tarcica z drzew innych niż iglaste mK F-/FD/FD ex F-/FD/Ff

F-/FD/FK ex
DD7 Płyty wiórowe i podobne płyty z drewna lub pozostałych mK F-/fF/FK F-/fF/Ff

materiałów drewnopochodnych F-/fF/FK
F-/fF/FO

DD8 Płyty pilśniowe z drewna lub pozostałych materiałów mf F-/fF/FO F-/fF/Fx
drewnopochodnych

DD8F w tym płyta pilśniowa o gęstości przekraczającej D78 gMcmK mf F-/fF/FO ex F-/fF/Fx ex
Suzyskiwana w procesie produkcyjnym mokrym97
z wyłączeniem płyty średniej gęstości SMDF9 SF9

DD9 Masa włóknista drzewna lub z pozostałych włóknistych t F7/FF/FF F7/FF/FF
surowców celulozowych F7/FF/Ff F7/FF/Ff

F7/FF/FK F7/FF/FK
F7/FF/FO F7/FF/FO

DD9F w tym masa celulozowa drzewna sodowa lub siarczanowa7 t F7/FF/Ff F7/FF/Ff
inna niż do przerobu chemicznego SF9

DFD Papier i tektura Sbez makulatury i odpadów z papieru t F7/Ff/F; F7/Ff/f F7/Ff/F; F7/Ff/f
i tektury9 F7/Ff/K; F7/Ff/O F7/Ff/K; F7/Ff/O

F7/Ff/x; F7/Ff/- F7/Ff/x; F7/Ff/-
F7/Ff/7 F7/Ff/7

w tym: SF9
DFDF papier gazetowy w zwojach lub arkuszach t F7/Ff/FF F7/Ff/FF

DFDf pozostały papier i tektura do celów graficznych t F7/Ff/FO F7/Ff/FO
Sniepowleczone9

DFF Kwas siarkowy7 Oleumb) t fD/FK/fO ex fD/FK/fO ex

DFK Wodorotlenek sodu Ssoda kaustyczna9 t fD/FK/fx ex fD/FK/fx ex

DFO Węglan sodu t fD/FK/OK ex fD/FK/OK ex

a)Włókno naturalne owiec lub jagniąt/
b) Kwas siarkowy dymiący7 roztwór trójtlenku siarki w stężonym kwasie siarkowym/
ex P dotyczy części grupowania/
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Kod
materiału

Nazwa materiału
Jednostka
miary

Symbol PKWiU
2008

Symbol PKWiU
2015

CP5 Tworzywa sztuczne w formach podstawowych t 9C„P6„PC 9C„P6„PC
9C„P6„9C 9C„P6„9C
9C„P6„8C 9C„P6„8C
9C„P6„4C 9C„P6„4C
9C„P6„5P 9C„P6„5P
9C„P6„59 9C„P6„59
9C„P6„58 9C„P6„58
9C„P6„54 9C„P6„54

w tym: /PK
CP5P polimery etylenu t 9C„P6„PC 9C„P6„PC
CP59 polimery styrenu t 9C„P6„9C 9C„P6„9C

CP59P w tym polistyren do spieniania /PK t 9C„P6„9C ex 9C„P6„9C ex

CP58 polimery chlorku winylu i pozostałych fluorowcowanych
alkenów

t 9C„P6„8C 9C„P6„8C

w tym: /PK
CP58P polichlorek winylu; niezmieszany z innymi

substancjami
t 9C„P6„8C ex 9C„P6„8C ex

CP589 kopolimery chlorek winylu”octan winylu
i pozostałe kopolimery chlorku winylu

t 9C„P6„8C ex 9C„P6„8C ex

CP55 polimery propylenu lub pozostałych alkenów t 9C„P6„5P 9C„P6„5P

w tym: /PK
CP55P polipropylen t 9C„P6„5P ex 9C„P6„5P ex
CP559 kopolimery etylenowoSpropylenowe t 9C„P6„5P ex 9C„P6„5P ex

CP6 Kauczuk syntetyczny w formach podstawowych t 9C„P7„PC 9C„P7„PC

CP6P w tym lateks syntetyczny /PK t 9C„P7„PC ex 9C„P7„PC ex

CP7 Włókna chemiczne /bez odpadów z włókien chemicznychK t 9C„6C„P; 9C„6C„9 9C„6C„P; 9C„6C„9

CP7P w tym włókna syntetyczne /PK t 9C„6C„P 9C„6C„P

CP7PP w tym kabel z włókna ciągłego syntetycznego
i włókna odcinkowe syntetyczne niezgrzeblone
ani nieczesane /PK

t 9C„6C„PP 9C„6C„PP

C9C Szkło typu „float” i szkło o powierzchni szlifowanej lub m9 98„PP„P9 98„PP„P9
polerowanej; w arkuszach; ale nieobrobione inaczej

C98 Cement portlandzki; glinowy; żużlowy i podobne rodzaje t 98„5P„P9 98„5P„P9
cementu hydraulicznego

C94 Wapno /palone; gaszone i hydrauliczneK t 98„59„PC 98„59„PC

C95 Papa m9 98„99„P9 ex 98„99„P9 ex

C97 Stal w postaci wlewków lub w pozostałych formach pierwotnych t 94„PC„9P 94„PC„9P
i półwyroby ze stali /łącznie z kutymiK 94„PC„99 94„PC„99

94„PC„98 94„PC„98
z tego: /9K

C97P stal niestopowa w postaci wlewków lub w pozostałych
formach pierwotnych i półwyroby ze stali niestopowej

t 94„PC„9P 94„PC„9P

C975 stal nierdzewna w postaci wlewków lub w pozostałych
formach pierwotnych i półwyroby ze stali nierdzewnej

t 94„PC„99 94„PC„99

C976 pozostała stal stopowa w postaci wlewków lub
w pozostałych formach pierwotnych i półwyroby

t 94„PC„98 94„PC„98

z pozostałej stali stopowej /innej niż stal nierdzewnaK
C98 Wyroby płaskie walcowane na gorąco /niepokryteK; t 94„PC„8P 94„PC„8P

o szerokości 6CC mm lub większej; ze stali /łącznie z blachą 94„PC„88 94„PC„88
ciętą z blachy walcowanej na gorącoK; z wyłączeniem wyrobów 94„PC„85 94„PC„85
ze stali krzemowej elektrotechnicznej
z tego: /9K

C98P wyroby płaskie walcowane na gorąco ze stali t 94„PC„8P 94„PC„8P
niestopowej

C986 wyroby płaskie walcowane na gorąco ze stali t 94„PC„88 94„PC„88
nierdzewnej

C987 wyroby płaskie walcowane na gorąco z pozostałej stali t 94„PC„85 94„PC„85
stopowej; z wyłączeniem wyrobów ze stali krzemowej
elektrotechnicznej

ex S dotyczy części grupowania„
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Kod
materiału

Nazwa materiału
Jednostka
miary

Symbol PKWiU
2008

Symbol PKWiU
2015

030 Wyroby płaskie walcowane na gorąco 7niepokryte;, t 24.10.32 24.10.32
o szerokości mniejszej niż 600 mm, ze stali, z wyłączeniem 24.10.34 24.10.34
wyrobów ze stali krzemowej elektrotechnicznej 24.10.36 24.10.36

24.10.55 24.10.55
z tego: 72;

0301 wyroby płaskie walcowane na gorąco ze stali t 24.10.32 24.10.32
niestopowej

0302 wyroby płaskie walcowane na gorąco ze stali t 24.10.34 24.10.34
nierdzewnej

0303 wyroby płaskie walcowane na gorąco z pozostałej stali t 24.10.36 24.10.36
stopowej, z wyłączeniem wyrobów ze stali krzemowej
elektrotechnicznej

24.10.55 24.10.55

031 Wyroby płaskie walcowane na zimno 7niepokryte;, t 24.10.41 24.10.41
o szerokości 600 mm lub większej, ze stali 24.10.42 24.10.42

24.10.43 24.10.43
24.10.53 24.10.53

z tego: 72;
0311 wyroby płaskie walcowane na zimno ze stali t 24.10.41 24.10.41

niestopowej 7łącznie ze stalą niestopową
elektrotechniczną;

0313 wyroby płaskie walcowane na zimno ze stali t 24.10.42 24.10.42
nierdzewnej

0314 wyroby płaskie walcowane na zimno z pozostałej stali t 24.10.43 24.10.43
stopowej, z wyłączeniem wyrobów ze stali krzemowej
elektrotechnicznej

0316 wyroby płaskie walcowane na zimno ze stali t 24.10.53 24.10.53
krzemowej elektrotechnicznej

032 Wyroby płaskie 7blachy i taśmy; walcowane ze stali, t 24.10.51 24.10.51
platerowane, powlekane lub pokrywane 24.10.52 24.10.52

24.32.20 24.32.20
w tym: 71; 24.10.51 ex 24.10.51 ex

0321 blachy i taśmy powlekane lub pokrywane cyną t 24.32.20 ex 24.32.20 ex
0322 blachy i taśmy powlekane lub pokrywane cynkiem t 24.10.51 ex 24.10.51 ex

7na gorąco lub elektrolitycznie; 24.10.52 ex 24.10.52 ex
24.32.20 ex 24.32.20 ex

0324 blachy i taśmy powlekane lub pokrywane innymi t 24.10.51 ex 24.10.51 ex
metalami 24.32.20 ex 24.32.20 ex

0326 blachy i taśmy powlekane lub pokrywane substancjami t 24.10.51 ex 24.10.51 ex
organicznymi 7malowane, lakierowane lub powlekane 24.32.20 ex 24.32.20 ex
tworzywami sztucznymi;

033 Pręty walcowane na gorąco, w nieregularnie zwijanych kręgach, t 24.10.61 24.10.61
ze stali 7walcówka; 24.10.63 24.10.63

24.10.65 24.10.65
z tego: 72;

0331 walcówka ze stali niestopowej t 24.10.61 24.10.61
0332 walcówka ze stali nierdzewnej t 24.10.63 24.10.63
0333 walcówka z pozostałej stali stopowej t 24.10.65 24.10.65

7innej niż stal nierdzewna;
034 Pozostałe pręty ze stali, nieobrobione więcej niż kute, t 24.10.62 24.10.62

na gorąco walcowane, ciągnione lub wyciskane, 24.10.64 24.10.64
włączając te, które po walcowaniu zostały skręcone 24.10.66 24.10.66

24.10.67 24.10.67
z tego: 72;

0341 pręty ze stali niestopowej 7z wyłączeniem prętów t 24.10.62 24.10.62
drążonych nadających się do celów wiertniczych;

0343 pręty ze stali nierdzewnej 7z wyłączeniem prętów t 24.10.64 24.10.64
drążonych nadających się do celów wiertniczych;

0344 pręty z pozostałej stali stopowej 7innej niż nierdzewna; t 24.10.66 24.10.66
z wyłączeniem prętów drążonych nadających się
do celów wiertniczych;

0345 pręty drążone nadające się do celów wiertniczych t 24.10.67 24.10.67

ex - dotyczy części grupowania
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Kod
materiału

Nazwa materiału
Jednostka
miary

Symbol PKWiU
2008

Symbol PKWiU
2015

035 Kształtowniki otwarte nieobrobione więcej niż walcowane na t 24W10W71 24W10W71
gorąco8 ciągnione na gorąco lub wyciskane8 ze stali 24W10W72 24W10W72

24W10W73 24W10W73
24W10W74 ex 24W10W74 ex

z tego: E2ó
0351 kształtowniki ze stali niestopowej t 24W10W71 24W10W71

0354 kształtowniki ze stali nierdzewnej t 24W10W72 24W10W72
0355 kształtowniki z pozostałej stali stopowej t 24W10W73 24W10W73

Einnej niż stal nierdzewnaó

0356 ścianka szczelna Ekształtowniki grodzicoweó ze stali t 24W10W74 ex 24W10W74 ex
036 Elementy konstrukcyjne torów kolejowych lub tramwajowych t 24W10W75 24W10W75

ze stali

0361 w tym szyny kolejowe i tramwajowe nowe E1ó t 24W10W75 ex 24W10W75 ex

037 Rury8 przewody rurowe i profile drążone8 ze stalia) t od 24W20W11
do 24W20W35

od 24W20W11
do 24W20W35038 Rury8 przewody rurowe i profile drążone8 ze stalia) km

z tego: E2ó
0371 rury8 przewody rurowe i profile drążone8 bez szwu8

ze stali
t od 24W20W11

do 24W20W14
od 24W20W11
do 24W20W14

0381 rury8 przewody rurowe i profile drążone8 bez szwu8 km
ze stali

0372 rury i przewody rurowe spawane Eze szwemó8 ze stali t od 24W20W21 od 24W20W21
0382 rury i przewody rurowe spawane Eze szwemó8 ze stali km do 24W20W35 do 24W20W35
041 Pręty8 kątowniki8 kształtowniki i profile8 ze stali8 t 24W31W10 24W31W10

ciągnione na zimno 24W31W20 24W31W20
24W31W30 24W31W30

042 Wyroby płaskie walcowane na zimno8 ze stali8 t 24W32W10 24W32W10
o szerokości mniejszej niż 600 mm8 niepokryte Ełącznie z taśmą
ciętąó

24W10W54 24W10W54

z tego: E2ó
0421 wyroby płaskie walcowane na zimno ze t 24W32W10 ex 24W32W10 ex

stali niestopowej Ełącznie ze stalą niestopową
elektrotechnicznąó

0422 wyroby płaskie walcowane na zimno ze t 24W32W10 ex 24W32W10 ex
stali stopowej innej niż nierdzewna i elektrotechniczna

0423 wyroby płaskie walcowane na zimno ze t 24W32W10 ex 24W32W10 ex
stali nierdzewnej

0425 wyroby płaskie walcowane na zimno ze stali t 24W10W54 24W10W54
krzemowej elektrotechnicznej

044 Kształtowniki otwarte ze stali8 kształtowane lub gięte na zimno t 24W33W11 24W33W11
Eotrzymywane z wyrobów płaskichó8 arkusze żeberkowane ze stali 24W33W12 24W33W12
niestopowej 24W33W20 24W33W20

045 Drut ciągniony na zimno8 ze stali t 24W34W11 24W34W11
24W34W12 24W34W12
24W34W13 24W34W13

z tego: E2ó
0451 drut ciągniony na zimno8 ze stali niestopowej t 24W34W11 24W34W11

0452 drut ciągniony na zimno8 ze stali nierdzewnej t 24W34W12 24W34W12

0453 drut ciągniony na zimno8 z pozostałej stali stopowej
Einnej niż stal nierdzewnaó

t 24W34W13 24W34W13

a)Bez rur stalowych używanych w ciepłownictwie preizolowanychW
ex P dotyczy części grupowaniaW
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Kod
materiału

Nazwa materiału
Jednostka
miary

Symbol PKWiU
2008

Symbol PKWiU
2015

B46 Srebro w stanie surowym lub półproduktu lub w postaci proszku t x4M4KMKB x4M4KMKB

B46K w tym srebrof włącznie z pokrytym złotem lub platynąf w stanie
surowym lub w postaci proszku 3K9

t x4M4KMKB ex x4M4KMKB ex

B47 Aluminium nieobrobione plastycznie 3łącznie ze stopami t x4M4xMKK x4M4xMKK
aluminium9

B47K w tym aluminium nieobrobione plastycznief niestopowef t x4M4xMKK ex x4M4xMKK ex
z wyłączeniem aluminium w postaci proszku i płatków 3K9

B48 Płaskownikif walcówkaf prętyf kształtownikif drutf ruryf t x4M4xMxx x4M4xMxx
przewody rurowe oraz łączniki rur lub przewodów rurowychf x4M4xMx- x4M4xMx-
z aluminium i stopów aluminium x4M4xMx6 x4M4xMx6

B49 Płytyf blachy i taśmy z aluminium i stopów aluminiumf t x4M4xMx4 x4M4xMx4
o grubości przekraczającej Bfx mm

B5B Ołów nieobrobiony plastycznie t x4M4-MKK x4M4-MKK

B5BK w tym ołów rafinowany nieobrobiony plastycznief t x4M4-MKK ex x4M4-MKK ex
z wyłączeniem w postaci proszku i płatków 3K9

B5K Cynk nieobrobiony plastycznie 3łącznie ze stopami cynku9 t x4M4-MKx x4M4-MKx

B5KK w tym cynk niestopowy nieobrobiony plastycznief t x4M4-MKx ex x4M4-MKx ex
z wyłączeniem w postaci pyłuf proszku i płatków 3K9

B5KKK w tym cynk technicznie czysty 3K9 t x4M4-MKx ex x4M4-MKx ex

B5x Cyna nieobrobiona plastycznie 3łącznie ze stopami cyny9 t x4M4-MK- x4M4-MK-

B5xK w tym cyna niestopowa nieobrobiona plastycznief t x4M4-MK- ex x4M4-MK- ex
z wyłączeniem w postaci proszku i płatków 3K9

B5- Miedź rafinowana i stopy miedzif nieobrobione plastycznie; t x4M44MK- x4M44MK-
stopy wstępne miedzi

B5-K w tym miedź rafinowanaf nieobrobiona plastycznief t x4M44MK- ex x4M44MK- ex
niestopowaf z wyłączeniem spiekanych wyrobów
walcowanychf wytłaczanychf kutych 3K9

B54 Blachy grubef cienkie i taśmaf o grubości przekraczającej
BfK5 mmf z miedzi i jej stopów

t x4M44Mx4 x4M44Mx4

B59 Drut kolczasty z żeliwa lub stali; splotkif kablef taśmy plecione t x5M9-MKx x5M9-MKx
i podobne wyroby z miedzi lub aluminiumf bez izolacji
elektrycznej

B59K w tym przewody gołe 3służące do przepływu prądu9 3K9 t x5M9-MKx ex x5M9-MKx ex

B6B Drut nawojowy izolowany 3do zastosowań elektrycznych9 t x7M-xMKK x7M-xMKK

B6K Kabel koncentryczny i pozostałe przewody elektryczne
koncentryczne

km x7M-xMKx x7M-xMKx

B6x Pozostałe przewody elektryczne do napięć km x7M-xMK- x7M-xMK-
nieprzekraczających KBBB V x7M9BM44

B65 Pozostałe przewody elektryczne do napięć przekraczających
KBBB V

km x7M-xMK4 x7M-xMK4

B66 Kable światłowodowe z włókien indywidualnie powlekanych km x7M-KMKK x7M-KMKK

ex C dotyczy części grupowaniaM
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III. Definicje wybranych pojęć do badania na formularzu G-01
Pojęcie Definicja

Zużycie materiałów Pod pojęciem „zużycie materiałów NwartośćE” należy rozumieć wyrażoną w cenie ewidencyjnej wartość
zużycia brutto5 tjO łącznie z wartością odpadów produkcyjnych zużytych materiałów5 paliw
i przedmiotów nietrwałych Nrzeczowych składników majątku obrotowego stopniowo zużywanych
w procesie produkcyjnymEO

Zapasy materiałowe Są to rzeczowe składniki majątku obrotowego przeznaczone na cele działalności produkcyjno3
3 eksploatacyjnej jednostki5 stanowiące własność tej jednostkiO Zapasy materiałowe obejmują:
3 zakupione materiały znajdujące się w magazynach i jeszcze niezużyte5
3 półprodukty NpółfabrykatyE otrzymane z zakończonej fazy procesu produkcyjnego Nale niestanowiące
wyrobu gotowegoE znajdujące się w magazynach i przeznaczone do dalszego przetwarzania lub
montażuO

Wyroby hutnicze

Nazwa grupy wyrobów Określenie

Stal surowa Stal surowa: stop żelaza niebędący produktem redukcji bezpośredniej5 który Nz wyjątkiem niektórych
gatunków produkowanych w postaci odlewówE jest przerabialny plastycznie i zawiera nie więcej niż 9 P
masy węglaO Stale chromowe mogą zawierać większą ilość węglaO Wielkość produkcji stali surowej jest
mierzona w pierwszym stadium krzepnięcia5 z wyjątkiem ciekłej stali na odlewyO

- wlewki Wlewki są wyrobami stalowymi przeznaczonymi do walcowania5 kucia lub do wyrobu rur bez szwu5
a otrzymywanymi w wyniku odlania ciekłej stali do wlewnicO Wlewki wadliwe5 uznane za takie przy
rozbrajaniu wlewnic i przeznaczone do natychmiastowego przetopienia nie są uwzględnianeO Podawane
wielkości produkcji powinny dotyczyć masy brutto dobrych wlewków w stanie5 w jakim opuszczają
wlewniceO

według gatunku:
- stale niestopowe

Stale niestopowe: stale węglowe niezaliczane do stali stopowych

- stale stopowe Gatunki stali5 w których zawartość każdego z wyspecyfikowanych pierwiastków nie przekracza
wyszczególnionej wartości granicznej5 zgodnie z tablicą 7 w punkcie ”O7 i uwagami zawartymi w PN3EN
7II9I:
3 75<G P masy manganu5
3 I5GI P masy krzemu5
3 I5”I P masy miedzi lub ołowiu5
3 I5„I P masy chromu lub niklu5
3 I57I P masy glinu5 bizmutu5 kobaltu5 selenu5 telluru5 wanadu lub wolframu5
3 I5I> P masy molibdenu5
3 I5I< P masy niobu5
3 I5III> P masy boru5
3 I5IG P masy każdego innego pierwiastka stopowego oprócz węgla5 azotu5 fosforu lub siarkiO
Oznacza to5 że stal stopowa to taka5 w której zawartość jakiegokolwiek pierwiastka osiąga lub przekracza
powyższą graniczną wartośćO

w tym:
- - stale odporne na korozję

Stale odporne na korozję to stale stopowe o zawartości węgla <= 759I P i chromu >= 7I5GI P5 które pod
względem zawartości niklu dzieli się na:
3 poniżej 95GI P Ni5
3 nie mniej niż 95GI P NiO

Półwyroby Półwyroby są to wyroby z odlewania ciągłego o pełnym przekroju5 ewentualnie poddane wstępnemu
walcowaniu na gorąco5 oraz inne wyroby o pełnym przekroju niepoddane dalszej przeróbce plastycznej
po wstępnym walcowaniu na gorąco lub zgrubnym kształtowaniu przez kucie5 w tym kształtowe
półwyroby na kątowniki5 kształtowniki lub profileO

- wlewki i półwyroby na
rury

Profile okrągłe i wielokątne5 na rury bez szwu5 otrzymane przez walcowanie na gorąco lub ciągłe
odlewanieO

- półwyroby do użytku
bezpośredniego

Półwyroby do użytku bezpośredniego to półwyroby przeznaczone:
3 dla kuźni5
3 do innego użytku bezpośredniego Nz wyjątkiem przeznaczonych do produkcji rur bez szwuE5
npO do obróbki skrawaniem5

3 na sprzedaż poza sektor hutniczyO
Wyroby walcowane na
gorąco

Produkcja wyrobów walcowanych na gorącoO Żaden wyrób nie powinien być liczony dwukrotnie5
a wszystkie wyroby powinny być uwzględnioneO Należy brać pod uwagę najbardziej zaawansowane
stadium walcowania na gorąco5 z wyjątkiem rur bez szwuO
Wszystkie pozycje powinny być mierzone w ostatnim stadium walcowania na gorącoO
Przy przesyłaniu materiału z huty do huty dla dalszej przeróbki należy unikać podwójnej rejestracji
produkcji wyrobówO Dane o produkcji powinny dotyczyć ostatniej operacji walcowania na gorącoO I tak
walcowane na gorąco szerokie blachy taśmowe w kręgach5 cięte następnie na blachy grube lub cienkie
w arkuszach powinny być kwalifikowane jako kręgi5 ponieważ są one produktami ostatniej operacji
walcowania na gorącoO

Wyroby długie walcowane na
gorąco

Wyroby mające na całej długości stały przekrój poprzeczny nieodpowiadający definicji wyrobów
płaskich podanej w punkcie GO7 w PN3EN 7II=9O
Powierzchnie wyrobów są technicznie gładkie5 w pewnych przypadkach mogą mieć wypukłości lub
wgłębienia NnpO pręty do zbrojenia betonuEO
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Nazwa grupy wyrobów Określenie

- walcówka Wyrób w postaci nieregularnie zwiniętych kręgów o średnicy B mm i powyżej7 z wyłączeniem prętów
jasnych7 profili ciągnionych i drutu Tbez prętów zbrojeniowychP1

- pręty walcowane na gorąco Wyroby walcowane na gorąco w odcinkach prostych7 nie w kręgach o pełnym przekroju poprzecznym:
okrągłym7 kwadratowym7 sześcio5 i ośmiokątnym7 prostokątnym Tpręty płaskieP7 o specjalnym kształcie
Ttrapezowe7 trójkątne7 rombowe7 półokrągłe7 żłobkowaneP1

- pręty do zbrojenia betonu Wyroby o przekroju poprzecznym7 zwykle kołowym7 niekiedy także o przekroju kwadratowym1 Mogą
mieć wgłębienia7 żebra7 rowki i inne deformacje1

- kształtowniki (profile)
walcowane na gorąco

Wyroby walcowane na gorąco o pełnym przekroju7 równomiernym na całej długości nieodpowiadające
definicji wyrobów płaskich7 prętów oraz drutu1

- - wyroby na nawierzchnie
kolejowe

Wyroby stosowane do budowy torów kolejowych i innych urządzeń torowych: szyny7 podkłady7 łubki7
podkładki szynowe1

- - kształtowniki ciężkie Są to wyroby7 których przekrój poprzeczny przypomina litery I7 H lub U7 wysokość wynosi nie mniej niż
86 mm1 Stopki są symetryczne i jednakowo szerokie7 a ich powierzchnie zewnętrzne równoległe1 Zalicza
się takie wyroby7 jak: dwuteowniki szerokostopowe Ttyp HP7 o stopkach wąskich Ttyp IP7 ceowniki
Ttyp UP7 kształtowniki fundamentowe7 ciężkie dwuteowniki i ceowniki1

- - kształtowniki lekkie Do grupy tej zalicza się wyroby o wysokości do 86 mm7 których przekrój przypomina odpowiednio
litery: U7 I7 H5ceowniki7 dwuteowniki7 L5kątowniki7 T5teowniki7 kształtownik łebkowy7 małe
kształtowniki specjalne1

- - kształtowniki na obudowy
górnicze

Przekrój ich przypomina literę I bądźW1

- - wyroby na ścianki szczelne i
grodzice

Wyroby uzyskane za pomocą walcowania na gorąco lub kształtowania na zimno1 Należą do nich takie
kształtowniki7 jak: grodzice płaskie7 o kształcie U7 Z7 S i W1

Inne pręty (z wyjątkiem
walcowanych na gorąco)

Wyroby długie kute7 ciągnione7 łuszczone i szlifowane7 o dowolnym kształcie przekroju poprzecznego1

- pręty kute Wyprodukowane przez kucie7 nieprzeznaczone do dalszego przerobu na gorąco1
- pręty o jasnej powierzchni Do grupy tej zalicza się następujące wyroby:

5 ciągnione Tprostowanie walcowanych na gorąco prętów stalowych lub walcówkiP7
5 łuszczone Tłuszczenie7 prostowanie i polerowanie prętówP7
5 szlifowane Tciągnione lub łuszczone pręty podlegają szlifowaniuP1

Inne kształtowniki (profile) Wyroby długie o przekrojach kształtowych uzyskane za pomocą kształtowania na zimno:
5 kształtowniki spawane7
5 kształtowniki gięte na zimno Tdo ogólnego i specjalnych zastosowańP1

Drut Wyrób wyprodukowany metodą odkształcania na zimno7 o stałym przekroju poprzecznym na całej
długości7 zwinięty w regularne lub nieregularne kręgi1 Przekrój poprzeczny jest zwykle okrągły7 rzadziej
owalny7 kwadratowy7 prostokątny7 sześciokątny7 półokrągły lub o innym wypukłym kształcie1

Wyroby płaskie Wyroby o w przybliżeniu prostokątnym przekroju poprzecznym i szerokości znacznie większej niż
grubość mają postać:
5 kręgów o kolejno nawiniętych warstwach lub
5 prostych odcinków7 które jeżeli mają grubość poniżej N77B mm7 to mają szerokość co najmniej równą
dziesięciokrotnej grubości7 a jeżeli mają grubość co najmniej N77B mm7 to ich szerokość jest większa
niż 3B6 mm i co najmniej równa podwójnej grubości1
Do wyrobów płaskich należą również wyroby o powierzchni posiadającej relief uzyskany bezpośrednio
przez walcowanie Tnp1 rowki7 żeberka7 kratka7 występy okrągłe7 łezkowe lub romboweP7 a także wyroby
perforowane7 faliste lub polerowane pod warunkiem7 że nie przyjmują one charakteru przedmiotów lub
wyrobów wymienionych pod innymi nagłówkami1
Wyroby płaskie o kształcie nieprostokątnym i niekwadratowym o dowolnych wymiarach klasyfikuje się
jako wyroby o szerokości 666 mm lub większej pod warunkiem7 że nie przyjmują one charakteru
przedmiotów lub wyrobów wymienionych pod innymi nagłówkami1

Wyroby płaskie walcowane na
gorąco

Wyroby płaskie wytwarzane przez walcowanie na gorąco półwyrobów7 rzadziej przez walcowanie na
gorąco wlewków1

Blachy walcowane
na gorąco

Wyroby płaskie walcowane na gorąco7 o brzegach swobodnie formowanych7 dostarczane w postaci
arkuszy czworokątnych Tzwykle kwadratowych lub prostokątnychP o szerokości 666 mm i większej1

- blachy grube i cienkie Ze względu na grubość rozróżnia się następujący podział blach walcowanych na gorąco:
5 blachy grube w arkuszach7 o szerokości co najmniej 666 mm i grubości M mm i większej7
5 blachy cienkie w arkuszach7 o szerokości co najmniej 666 mm i grubości poniżej M mm1

- - do użytku bezpośredniego Blachy przeznaczone do produkcji rur oraz dostawy poza sektor hutniczy1
- blachy taśmowe walcowane na
gorąco

Blachy cięte z taśmy szerokiej odwalcowane na walcowni ciągłej7 półciągłej i nawrotnej7 o szerokości
666 mm lub więcej7 które są zwijane w kręgi bezpośrednio po ostatnim przepuście1 Krawędzie blachy są
nieznacznie wypukłe7 surowe po walcowaniu7 a produkcja jest określana bezpośrednio po cyklu
walcowania7 tzn1 przed obcinaniem brzegów czy prostowaniem1

- blachy cięte wzdłużnie z blach
taśmowych walcowanych na
gorąco

Walcowane na gorąco wyroby spełniające definicję blach grubych w arkuszach otrzymywane przez
poprzeczne cięcie walcowanej na gorąco blachy taśmowej1
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Nazwa grupy wyrobów Określenie

- blachy uniwersalne Walcowane na gorąco wyroby płaskie o szerokości od „5T mm do „”5T mm włącznie i grubości na ogół
powyżej N mmP zawsze dostarczane w arkuszachP niezwijane w kręgiB Szczególnym wymaganiem jest toP
że krawędzie boczne są prostokątne; blachy uniwersalne są walcowane na gorąco z czterech stron
:lub w wykrojach skrzynkowych-B

- blachy grube walcowane
nawrotnie (zwane również
„blachami kwarto”)

Blachy walcowane bezpośrednio w walcowni nawrotnejP o szerokości 6TT mm i większej i o grubości
f mm i większej lub o grubości mniejszej niż f mmB

Taśmy walcowane na gorąco Wyroby płaskieP walcowane na gorącoP które bezpośrednio po końcowym walcowaniu są zwijane
w kręgiB

- taśmy szerokie walcowane na
gorąco

Taśmy szerokie walcowane na gorąco o szerokości 6TT mm i większejB

- taśmy szerokie walcowane na
gorąco cięte wzdłużnie

Taśmy walcowane na gorąco o szerokości 6TT mm i większej cięte przed dostawą na szerokość poniżej
6TT mmB

- taśmy wąskie walcowane
na gorąco

Taśmy walcowane na gorąco wąskieP zwane też „bednarką”P o szerokości poniżej 6TT mmB Po
rozwinięciu kręgu i poprzecznym przecięciu bednarkę można dostarczać w pasachB

Wyroby płaskie walcowane na
zimno

Wyroby płaskieP niepowlekaneP które przez walcowanie na zimno zostały poddane redukcji przekroju co
najmniej o ”5 (B Do wyrobów płaskich zalicza się też wyroby o szerokości poniżej 6TT mmP których
przekrój został zmniejszony mniej niż o ”5 (B

- Blachy walcowane na zimno Wyroby płaskieP walcowane na zimnoP ze swobodnie uformowanymi brzegamiP dostarczane w postaci
arkuszy zwykle czworokątnych :kwadratowych lub prostokątnych- o szerokości 6TT mm i większejB

- - blachy cienkie i grube
w kręgach i arkuszach
walcowane na zimno

Wszystkie walcowane na zimno blachy w kręgach i arkuszach o szerokości co najmniej 6TT mm bez
względu na dalszą przeróbkę :cięcieP powlekanie itpB-B Ze względu na grubość rozróżnia się:
/ blachy grube o szerokości co najmniej 6TT mm i grubości f mm i większejP
/ blachy cienkie o szerokości co najmniej 6TT mm i grubości poniżej f mmB

- - blachy elektrotechniczne Blachy elektrotechniczne charakteryzują określone własności magnetyczne i przeznaczenie do
wytwarzania obwodów magnetycznychB Dostarcza się je w postaci walcowanej na zimnoP zwykle
o grubości poniżej ” mm i szerokości „5TT mm i mniejszejB Rozróżnia się blachy:

- - - o niezorientowanym ziarnie Blachy ze stali niestopowej lub z dodatkiem stopowym krzemu albo krzemu i aluminiumP o własnościach
magnetycznych izotropowychP tznB podobnych w kierunku walcowaniaP jak i poprzecznie do kierunku
walcowaniaB Mogą być dostarczane w następującym stanie:
/ niewyżarzone końcowoP o gwarantowanej wymaganej stratności po przeprowadzeniu końcowego
wyżarzania u odbiorcyP
/ wyżarzone końcowoP o określonej maksymalnej stratnościB

- - - o zorientowanym ziarnie Blachy ze stali z dodatkiem stopowym krzemu i określonej stratnościB Blachy o zorientowanym ziarnie
różnią się od blach o niezorientowanym ziarnie tymP że w kierunku walcowania mają znacznie lepsze
własności magnetyczne niż poprzecznie do kierunku walcowaniaB

- Nieelektrotechniczne
walcowane na zimno blachy
taśmowe i blachy (łącznie
z blachą czarną) o szerokości
500 mm i powyżej

Należy rejestrować produkcję walcowanej na zimno nieelektrotechnicznej blachy taśmowej szerokiejP
walcowanej na zimno taśmy o szerokości 5TT mm lub powyżej i wszelkich innych wyrobów płaskich
o szerokości 5TT mm lub powyżejP walcowanych na zimno w arkuszachB Produkcję mierzy się
bezpośrednio po końcowym walcowaniuP ale przed jakimkolwiek wykańczaniem :wytrawianieP
wyżarzanie itpB- lub dalszym przetwarzaniem :npB cięcie wzdłużneP cięcie poprzeczne-B

- Taśmy walcowane na zimno Wyroby płaskie walcowane na zimnoP które bezpośrednio po końcowym walcowaniu względnie po
wytrawianiu lub ciągłym wyżarzaniu są zwijane w kręgiB

- - taśmy szerokie Taśmy szerokie walcowane na zimnoP o szerokości 6TT mm i więcejB
- - taśmy szerokie cięte

wzdłużnie
Taśmy szerokie walcowane na zimnoP cięte wzdłużnie o szerokości 6TT mm i więcej po walcowaniu
i cięte na szerokość poniżej 6TT mm przed dostawąB

- - taśmy wąskie Taśmy wąskie walcowane na zimnoP o szerokości poniżej 6TT mm po walcowaniuB Po rozwinięciu
kręgów i poprzecznym pocięciu można dostarczać je jako taśmy w pasachB

Wyroby powlekane Wyroby walcowane na gorąco lub zimnoP mające trwałą powłokę metalowąP organiczną lub
nieorganicznąB Powłoka może być:
/ obustronnaP
/ / o jednakowej grubości na obydwu powierzchniachP
/ / o niejednakowej grubościP różniące się między sobąP lub
/ jednostronnaB

- blachy i taśmy z powłoką
metalową powlekane na gorąco

Wyroby płaskie powlekane metalem przez zanurzenie w roztopionej kąpieli metaluP opisywane za
pomocą masy powłoki w gWm”B

- - blachy i taśmy powlekane
cynkiem

Blachy i taśmy powlekane cynkiem :ocynkowane ogniowo- przez zanurzenie w kąpieli roztopionego
cynkuB

- - blachy i taśmy aluminiowane Blachy i taśmy powlekane aluminium lub stopem aluminiowo/krzemowymB
- - blachy białe ocynowane Blacha biała jest to walcowana na zimno blacha taśmowa ze stali niestopowejP niskowęglowej o dowolnej

szerokości i grubości do TP5 mm pokryta cynąP na ogół w ciągłym procesie elektrotechnicznymB Blacha
ocynowana jest to niestopowa stal niskowęglowa dostarczana w postaci taśmy lub arkuszy o grubości
TP5 mm lub więcejP powlekanych cynąB

- - blachy i taśmy powlekane
stopami metali

Powlekane stopem:
/ ołowiowo/cynkowym :blacha białaP matowa-P
/ aluminiowo/krzemowymP
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Nazwa grupy wyrobów Określenie

M aluminiowoMcynkowym=
- blachy i taśmy powlekane
elektrolitycznie

Wyroby płaskie powlekane elektrolitycznie6 opisywane za pomocą grubości powłoki jednej powierzchni
w �m=

- - pokrywane ołowiem Blachy i taśmy powlekane stopem ołowiowoMcynowym o grubości powłoki od /6S �m do xT �m po
każdej stronie=

- - ocynkowane elektrolitycznie Blachy i taśmy powlekane elektrolitycznie warstwą cynku o grubości zwykle od x �m do xT �m po
każdej stronie=

- - pokrywane chromem Wyroby płaskie ze stali niestopowej6 niskowęglowej wytwarzane przez walcowanie i pokrycie w procesie
katodowym dwuwarstwową powłoką8
M dolna warstwa8 chrom metaliczny6
M górna warstwa8 wodorotlenek chromu lub hydratyzowany tlenek chromu=
Pokrywa się zwykle blachy o grubości od T6xI mm do T6RO mm 5jednokrotnie walcowaneE i o grubości
od T6xR mm do T6/O mm 5dwukrotnie walcowaneE=

- - blachy i taśmy powlekane
stopem

Powlekane stopem cynkowoMniklowym= Warstwa stopu o grubości zwykle od x�m do ²6S �m po każdej
stronie=

- blachy i taśmy z powłoką
organiczną

Blachy i taśmy niepowlekane lub powlekane metalem 5najczęściej ocynkowaneE6 pokrywane następnie
w procesie ciągłym substancjami organicznymi bez lub z dodatkiem proszku metalu=

- - powlekane cieczami Powlekanie cieczami 5lakierowanieE wyrobów długich polega na nanoszeniu jednej lub kilku warstw
ciekłej farby= Grubość powłoki wynosi od / �m do RTT �m po każdej stronie=

- - powlekane za pomocą
folii

Blachy i taśmy6 w których zastosowano folię jako powłokę= Na folię można nanieść dodatkowe warstwy
substancji organicznych= Grubość powłoki wynosi zwykle od fS �m do STT �m po każdej stronie=

- blachy i taśmy powlekane
innymi powłokami
nieorganicznymi

Blachy i taśmy powlekane innymi powłokami niż metalowymi i organicznymi6 np= emaliowane=

Rury stalowe Wyrób otwarty na obu końcach o przekroju kołowym lub wielobocznym= Do określenia masy na
jednostkę długości rury o przekroju kołowym stosuje się postanowienia normy ENV xT//T
5źródło8 PNMEN xT/xWMxE i oblicza się ją wg wzoru8 M= 5DMTExTxT6T/RWWxS6 gdzie M M masa odniesiona
do jednostki długości 5kgDmE6 D M średnica zewnętrzna w mm6 T M grubość ścianki w mm=

- rury bez szwu Wyrób6 wytwarzany przez dziurowanie wyrobu o przekroju pełnym6 np= wlewka6 kęsa lub pręta= Tak
otrzymany półfabrykat podlega następnie przetworzeniu w rury za pomocą walcowania lub wyciskania=
Przekrój tych rur może być dalej zmniejszany za pomocą ciągnienia= Rury bez szwu mogą być także
wykonane przez odlewanie metodą odśrodkową=

- rury ze szwem Rury6 wytworzone przez ukształtowanie wyrobów płaskich walcowanych na gorąco lub na zimno
w profil o kształcie kołowym6 a następnie spajanie 5spawanie lub zgrzewanieE krawędzi= Szew może
przebiegać wzdłużnie lub spiralnie=

Kształtowniki zamknięte (profile) Rury wytworzone w procesach takich jak rury bez szwu lub rury ze szwem6 mające przekrój kołowy6
kwadratowy lub prostokątny6 stosowane np= jako elementy konstrukcyjne w postaci szkieletu stalowego
w budynkach mieszkalnych oraz w dźwigach6 samochodach itp=

Wykaz jednostek miary stosowanych w badaniu na formularzu G-01

Lp. Wielkość
Jednostka miary Definicja

Wartość w jednostkach SIoznaczenie nazwa

x Masa t tona x t = xTł kg

/ Powierzchnia m² metr kwadratowy jednostka wyrażona w jednostce podstawowej SI

f Objętość mł metr sześcienny jednostka wyrażona w jednostce podstawowej SI

R Długość km kilometr x km=xTł m
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