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NOR M A B R A N Ż ° W A BN-81 
URZĄDZENIA Maszyny elektryczne 3083-31.00 

ELEKTRYCZNE 
NA 0I\RĘTACH wirujące okrętowe Zamiast 

B N-68/3083-31 
Ogó lne wymagania i badania --

l. WSTĘP 

1.1. Przedmiot norm y. Przedmiotem normy są wy
magan ia i badania dotyczące maszyn elektrycznych wi
rujących okn;towych. o napięciu zna mionowym nIc 
przekraczającym 1000 V. instalowanych na statkach 
wodnych. 

1.2'. Przedmiot arkusza normy. Przed miotem arku
sza normy są ogólne wymagania i badania dotyczące 
maszyn elektrycznych wirujących o k rętowych. 

1.3. Zakres stosowania normy. Postanowienia normy 
należy stosować dla nowych i naprawionych maszyn 
elektrycznych w i rujących okrę t owych. 

1.4. Zakres tematyczny normy . Norma objemuje 
następujące a rkusze: 
Arkusz 00 Ogólne wymagania i badania 
Arkusz Ol Prądnice pr<jdu przemien nego konwencjo

nalne. Wymagania i badania 
Arkusz 02 Prądnice prądu przemiennego bezszczotko

we. Wymagania i badania 
Arkusz 03 Silniki indukcyjne trójfazowe ogólnego 

zastosowania. Wymagania i badania 
Arkusz 04 
Arkusz 05 
Arkusz 06 Silniki dźwign i cowe prądu przemiennego. 

Wymagania i badania 
Arkusz 07 Silniki dźwignicowe rl<jdu stałego. Wyma-

gania i badania 
Arkusz 08 
Arkusz 09 Maszyny małej mocy. Wymagania i badani;t 
Arkusz lO Prze twornice maszynowe. Wymagania i ba-

dania 
1.5. Określenia - wg PN-72/E-O I050 i PN-72/ 

E-06000. 

2. WYMAGANIA 

2.1. Wymagania ogólne. Maszyny elektryczne wIru
Jące okrc;towe powInny spełn iać wymagania wg 

Grupa katalogowa 0660 

PN-72/E-06000 oraz dodatkowo wymagania niniejszej 
normy. 

2.2. Znamionowe warunki pracy 
2.2.1. Temperatura czynnika chłodzącego. Maszyny 

powinny być przystosowane do pracy w tempera turze 
czynn ik a ch l odzącego 45 oC, jeżeli w umowie między 
zamawiającym CI wytwó rcą nic pos tanowio no inaczej. 

2.2.2. Napięcie znamionowe powinno b yć: 
a) dla ma szyn prądu stałego - wg PN-72/ 06000. 
b) dla maszyn prądu przemiennego o częstotliwośc i 

50 Hz - wg PN-72/E-06000 i ponadto 660 V dla sil
ników i 690 V dla prądnic. 

c) dla maszyn prądu przemiennego o często tliwośc i 

60 Hz 
- dla si ln ików 220, 440 i 760 V. 
- dla prądn i c 230. 460 i 790 V. 
W uzasadnionych przypadkach po uzgodnie niu ITIlę

dzy zamawiającym a wytwórcą dopuszcza się inne war
tości na p ięć. 

2.2.3. Częstotliwość znamionowa - 50 Hz lub 60 H z. 
2.2.4. Praca maszyn w stanie nagrzanym przy napięciu 

i częstotliwości różniącymi się od znamionowego. Maszy
ny w stanie nagrzanym powinny pracować zad owala 
jąco (wydawać moc znamionową i nie ulegać uszkodze
nio m mechanicznym) przy długotrwałej zmianie napię
CIa zasilającego różniącego się od zna mio nowego 
o +6 % i-ID % oraz przy długotrwałej zmian ie 
częstot li wości różn iącej się od częstotl i wości znamio
nowej o ± 5 %. 

Przy skrajnych wartościach długotrwałej zmiany na 
pięc ia i długotrwałej zmiany częstot li wości dopuszcza 
"ię przekroczen ie przyrostu tcmperatur dla poszczegó l
nych klas izolacji o: 

10 oC d la maszyn o mocy do 1000 kW lub kVA , 
5 oC d la ma szyn o moc y większej niż 1000 kW lub 

kVA . 
2.3. Wymagania środowiskowe 

2.3.1. Odporność na przechyły i kołysanie. Maszyny 
powi nny być odpornc na przecbyły wzdłużne 10° i prze-
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chyły boczne 22° 30' długotrwale ora7 na kołysanie 

o okre~ie 7 -:- 9 s. 

2.3.2. Odporność i wytrzymałość na zimno. Ma szyny 

o sIOpniu oc hron y IP55 i wyższym powinny być od
porne na odd7iaływanie temper<ltury -25 oC oraz wy

tr zymak na długotrwale oddziaływanie tempera tury 
-40 oc. pozos ta łe maszyny - od powied ni o - 10 oC 

i -25 oC wg PN-7J1E-04550.01 pn">ba Ab. 

2.3.3. Odporność na wilgoć . Mas7yn y powin ny być 

odporne na wi Igotne gor'Jco cykłiczne wg PN-ni 
E-04550.04 lub wilgotne gorqco stałe wg PN-731 

E-04550.03 (w tym przy padku w mas/.ynach () stopniu 

ochrony IP44 i w~ższym należy umożliwić do~t<;p wil

gotnego powietr7a d o wnętrla mas7yn y). Temperatura 
kond ycjonowania - 40 0(" ±2 oc. 

2.3.4. Odporność i wytrzymałość na wibracje sinu

soida lne. Mas7yny powinny być odporne na wibracje 
sinu~oidalne o parametrac h : 

- przy c7<;stot li\\· ośc i 2 Hz -:-25 Hz ampli tuda prze

mieszC7enia 1.0 mm. 
- pl7y cz<;s t ot liwoścr 25 Hz -:- HO Hz amp lituda 

pr7yspie~/enia 6. 78 mis! wg PN-73/E-04550.06. 

2.3.5. Odporność na ko rozję. Części meta lowe ma

s7yny powin n y być wykonane z mate riałów odpornych 

na korozję lub sk ut ec znie 7abezpieC7one odpowiedni mi 
pow łokami ochronnymi . Powłoki ochron ne i mater ia ł y 

odporne n<l kor07ję po winny być tak dob rane. aby nie 
wyst ępowa ł o zjawisko korozji kon taktowej . 

Powłoki ochronne i materia ł y odporne na korozję 

po winny być odporne na działanie wilgoci. olejów opa
łowych i smarnych. smarów oraz środków czyszczqcych 

podanych prze7 wytwórc<; . 

2.4. Nagrzewanie się maszy ny - wg PN-72/E-06000. 
leCi pr7y uwzgh,:dnieniu temperatury C7ynnika chłodzq

cego wg 2.2.1. 

2.5 . Rezys tancja izolacji maszyny mierzona między 
uzwojeniami a korpusem Or<l7 między poszczególnymi 

uzwoJen iami powinna wynosić co najmniej: 

a) dla maszyn y zimnej - 10 MO. 
b) dla mas7yny naguaneJ w M!1 wg wzoru 

3U" 
R,= = -----

P" + 1000 
( I) 

lee7 nie mniej niż: 

- 2 MO dla maszyn (l mocy do 100 kW lub kVA. 
- I M O dla maszyn o mocy 100 kW lu b kVA 

I więks7ych. 

c) dla maszyn po pró bie na d zia łani e wilgoc i w MD 

wg wzoru 

u" k . -----
P IOOU + 1000 

(2) 

leC? nie mniCJ ni ż : 

- I MO dla silni ków indukcyjnych o mocy do 

100 kW. 
- 0,5 M O dla pozosta ł ych mas7yn o mocy do 

100 kW . 

1000 
P IOOO = P,,-- (3) 

n" 

w których : 

P" - moc znamionowa w k W p rzy znamionowej 

prędkośc i obro towej n". 
U" - napięcie znamion owe w V. 

k = 2.2 dla sil ników induk cyj n yc h klatkowych. 

k = 1.2 dla pozostałych maszyn. 
2.6. Wytrzymałość mechaniczna przy zwiększonej 

prędkości ob rotowej - wg PN-72/ E-06000 z nas t ę pu 

jqcym i zmianami: 
a) prądnice napęd7.ane turbinami powinny wytrzy

mywać największq dopuszczalmJ prędkość (przy rozbie

ganiu się zcspołu) . lecz nie mniej n i ż 1.25 największej 

znamionowej prędkości obrotowej. 
b) s ilniki prądu stalego szeregowe pow inn y wytrzy

mywać 1.2 największej dopuszcza lnej pn;dkości o bro
towej, lecz nie mniej niż 1,5 znamio nowej prędkości 

obro towej. 

2.7. Wymagania konstrukcyjne 
2.7.1. Śruby, wkręt y, sworznie i nakrętki powinny być 

za bezpieczone przed sa moczynnym odk r<;ceniem s i ę w 

czasie eksploatacji. Wkręty mocujqce pokrywy. no r
malnie odejmowane przy przeglądach powin ny być za

bezpieczone od wypadania z otworów pokryw. 

2.7.2. Zaciski uziemiające korpus maszyny powinny 

być zgod ne z PN-72/E-06000. lecz nic mniejsze niż 

M6 (dla maszyn małych m ocy nie mn icjsze niż M4) . 

2.7 .3. Uszczelnienia powinny być wykonane w spo

sób zapcwn iajqcy zachowanie stopnia ochrony zgod

nego z cech'l mas7yn y. również po wielokrotnym zdej

mowaniu i ponownym montażu pokryw i tarcz łożys

kowych . 
Uszcze lk i powinny być przy mocowane do ob udowy 

lub pokrywy . 
2.7.4. Pokrywy i wzierni ki. W ob udowie maszyn 

komutatorowych i pierścieniowych o stopniu ochrony 
wyższym od l P22. w przypadku prqdnic również l P22 

i mocy P IOOO :;:;:' 100 k W lub kVA. należy przewidzieć 

w7i erniki zapewniające możliwości obse rwowania pracy 

zestyku ślizgowego: w maszynach o s topniu och ro ny 
I P55 i IP56 zaIe..:a się stosować wzierniki nieza l eżn i e 

od mocy maszyn. 
Pokrywy lub części pokryw znajdujące się nad 

komutatorami i pierścieniami ś l izgowymi powinny być 

tak ukształtowane, aby spływan i e skrop lin na komuta

tor lub pierścienie było utrudnione . 

2.7.5. Odwodnienie. Konstrukcja maszyn powinna 

zapewniać możliwość ciqgłego odpływu sk ropIin. 
2.7.6. Filtry i kanały. PnJdnice i siln iki o mocy 

200 kW lub kVA i większe powinn y m i eć fi lt ry do 

oczyszczenia powie t rza od wody. oleju i pyłu. za równo 
przy zam knięt ym jak i otwartym systemie wentylacji. 

Kanały wentylacyjne powinny być wykonane w tak i 

s p osób. aby woda nie mogla przedos ta wać się do 

wnętrza maszy ny. 
2.7.7. Przepływ prądu między wałem a łożyskiem. 

W maszynach na l eży przewidzieć środ k ' zapobiegaj'lce 

pr7epł ywowi prądu między wałem a ł ożyskiem. jeżel i 
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wywołująca go indukowClnCl SE M ma amplitud<; 
więks7ą niż 0,5 V. 

2.7.8. Podgrzewanie maszyn. Ma ,zy ny o mocy 
500 kW lub kVA i większej oraz wszystkie maszyny 
napędu głów nego powinny mieć grzejniki postojowe 
lu b powll1ny być przystosowane do podgrzewania 
uzwOjdl stojana prądem. Po uzgodnicniu mi<;dzy za
mawiającym a wytwórcą urządzenie to należy stos(.wać 
w pozostałych maszynach. 

2.8. Komutator i pierścienie ślizgowe 

2.8.1. Lakierowanie. Wszystkie dostępne części ko
mutatora i pierścieni (poza powierzchnią ślizgową) po
winny być pokryte lakierem elektroizolacyjnym . 

2.8.2. Ustawienie szczotek na komutatorze powinno 
być s t ałe i trwale oznakowane. 

2.8.3. Dopuszczalne zużycie komutatora lub pierścieni 
ślizgowych powinno być oznaczonc na ich czołowej 

stro nic. 
Zaleca się. ahy dopuszC7alne z użyc ie kom utatora lub 

pierścieni ślizgowych nic było mniejsze niż 20 % wyso
kości wycinków komutatora lub p i erścien i ślizgowych. 

2.8.4. Urządzenie do obtaczania. W przypadku ma
s7yn komutatorowych i pierścieniowych o masie wir
nika w i ększej niż 1000 kg należy zapewnić możliwość 
zainstalowania urządzenia do obtaczania komutatora 
i pierścieni . Zaleca się. aby powyższe postanowienie 
było spełnione również w przypadku maszyn o masie 
wirnika 500 -7 1000 kg. 

2.9. Uzwojen ia 
2.9.1. Wykonanie . Powierzchnie UZWOjen powinny 

być pokryte lakierem zapewniai~iCym trwałą i jeclnoliq 
powlokę. 

Wszystkie połączenia elektryune uzwojeń powinll\ 
być łączone w sposób zapewni a i:jcy pewne polączenie 
elektryczne . Rozł ączalne połąC/~nia elektryczne wew
n<;trzne u7wojeń powinny być w miar<; możliwości do
st<;pne bez demontażu maszyny. 

2.9.3. Umocowanie. Uzwojenia biegunów nie PO\'.' !łl

ny si<; przesuwać na rdzeniu pr7y pracy maszyny ora! 
pr7y wibracjach wg 2.3.4. Zaleca si<;. aby zdejmowanie 
cewek biegun ów z rd zeni przy demontażu nie było 

ut rudnione . Dopuszcza si<; wym ianę cewek łączn ie 
7 biegunami. 

2.9.3. Czujniki temperatury. Maszyn y o mocy 500 kW 
lub k V A i większej ora! wszystkie ·maszyny do pracy 
dorywczej i przerywanej powinny mieć zabudowane w 

u7wojeniach czujniki temperatury. 

2.10. Skrzynka zaciskowa 
2. 10.1. Stopień ochrony skrzynk i zaciskowej powin ien 

odpowi adać stopniowi ochrony całej maszyny. lecz nie 
mniejs zy niż IP44. Konstrukcja skrzynki zaciskowej 
po winna być taka. aby i stnia ła m071iwość wprowadze
nia kabli lub przcwodów zasi l ających przez dławnice 
okrętowe lub rurę w sposób gwarantujący zachowanie 
im s topnia ochron y. 

2.10.2. Budowa . Za leca się, aby budowa skrzynki 
zaciskowej i sposób jej zamontowania na kadłubie ma
szyny umożliwialy podhlc7enie kahli o odpowied nim 

przekroju przez dławnice okr<;towe lub rury z dwóch 
lub L"Zterech k ierunków przesuniętych względem siebie 
o 1800 lub 900. 

Zakca s i<;. aby przy demont<l7u maszyny nic zacho
dziła konieczność wyjmowania kab li z dławnic lu b rur. 

2.10.3. Wykonanie zacisków. Zaciski powinny b yć 

wykonane z miedzi lub jej stopów, pocynowane lub 
ponik lowane zgodnie z BN-75/3702-02 o ra z trwale 
i odpow iednio oznaczone zgodn ie z PN -79/E-0 II ł I . 
Zaciski powinny być tak wykonane . aby za pewni a ł y 

pewne pohlczenie elek tryczne. 
2.10.4. Schemat połączeń. Na wewnętrznej st ronie 

pok rywy skrzynki zaciskowej powinna być umieszczo
na tabliczka zawierająca schemat połączeń z oznaczo
nymi zaciskam i. Tabliczka powinna być zabezpieczona 
przed działaniem wilgoci. 

2.11. Łożyskowanie i smarowanie 
2.11.1. Konstrukcja loży~k powin na u ni emożl iwiać 

rozbryzgiwania i rozp ływan i e się oleju wzdłuż wału 

i przedostawania si<; na uzwojenia maszyn lub na cz<; ści 

znajduj:jce się pod napięciem. 

2.11.2. Przelew, wieczko kontrolne , wskaźn ik poziomu 
oleju. Łożyska ślizgowe smarowane oleje m powinn y 
mieć przelew i wieczko kontrolne, a maszyny o mocy 
100 kW lub kVA i większej powinny mieć zainstalo
wany wskaźnik poziomu oleju . 

2.11.3. Urządzenie do kontroli ciśnienia oleju. Maszy
ny mające instalacje smarowania obiegowego powinny 
mieć urząd zenie do kontroli ciśnienia olej u . Należy 

przewidLieć sygnalizację w przypadku obniżenia ciśnie
nia oleju lub jego braku. 

2.11.4. Smarowanie. Zaleca się, aby smarowan ie był o 

możliwe bez demontażu maszyny. 
2.12. Odstępy izolacyjne między nic izolowanym i 

częściami pod napięciem o różnym potencja le oraz 
między niei zo lowanymi częściami pod nap ięc iem i uzie 
mion ymi częściami metalowymi. zarówno w powie trzu 
jak i po powierzchni mater i ału izolacyjnego, powin n y 
być odpowiednie do napięć roboczych i warunków 
pracy maszyny z uwzględnieniem właściwości stosowa
nego materiału izolacyjnego. 

2.13. Materiały 

2.13.1. Materiały izolacyjne powinny być trudno za
palne. odporne na prądy pełzające. odporne na dzia
łanie atmosfery morskiej . olejów napędowych i smar
nych. smarów oraz środków czyszczącyc h okreś l onych 

przez wytwórcę. Ponadto powinny wytrzymywać na
prężenia mechaniczne i cieplne występujące podczas 
eksploatacji w warunkach znam ionowych , podczas 
pr zeciążell i zwarć. określonych dla danej maszyny . 

Wyroby z tworzyw sztucznych poddawanych obróbce 
skrawaniem powinn y być pokryte lakierem elektroizo
lacyjnym. 

Zaleca się stosowanie materiałów izolacyjnych co 
najmniej klasy B. 

2.13.2. Materiały przewodzące . Części przeznaczone 
do przewodzenia prądu powinn y być wykonane z m ie 
dzi lub jej stopów. Klatka silnika indukcyjnego klat
kowego może być wykonana z aluminIUm lub jego 
stopów, odpornych na korozję. Przewody łączące 
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~/czo tki I zaciskami ob~ad slClotkowych powinny być 
wykonywane / linek miedzianych wg PN-75/E-90041 
pocynowanych. 

2.14. Naprężenie "e\\nętrzne po spawaniu wału po
winno hyć w;uni~tc . 

2.15. Dopuszczalny poziom drgań - VN wg PN-731 
E-06020. Dla ma~zyn ,) wznosie wału więb/ym nii 
400 mm dopus7c7alna wartość maksymalna pl\'d kości 

drgall nie powinna przekraC/:ać 11.2 mm/s . 
2.16. Cechowanie. Każda maszyna powinna mieć 

trwałą i odporn,) na kor07ję tahliClk<; znamionow<), 
wykonani) I lImle~lC/oną 7godnie / wymaganiami 
PN-nI E-06000. a ponadto powinien być na niej numer 
niniejszej normy oral przewidziane miejsce na znak 
in~t ylUcji klasyfikacyjnej . W pr/ypadku 1113s7yn () mocy 
poniżej 1.5 kW lub kVA dopu~7C7a ~i~ umies7Czenie 
znaku instytucj i kłasyJ"ikacyjnej poza tabliczb) zna
mlonow<). 

2.17. Części zapasowe 
2.17.1. Rodzaj i ilość c7ęści 7apasowych powinna być 

podana w ul110wie międ/y zamawiai'lcym a wytwórcą. 
2.17.2. Oznakowanie. Każda C/ęść /apasowa powin

na być o7nakowana - zaopatrzona w odpowiednie 
trwałe napisy luh pr7ywieszki . 

2.17.3. Wymiana. Kaida część zapa~owa powinna. 
bel koniec7l1ości wykonania jakichkolwiek C1ynnoścl 
dodatkowych. nadawać się do /astosowania w dowol
nej mas/ynie naiL' żącej do tej samej serii i tego samego 
typu. C/ęśei 7apa sowe powinny być łatwo wymicnialnc. 

3. BADANIA 

3.1. Program badań 
3.1.1. Program badań pełnych - wg PN -ni [-06000 

u/upełniony badaniami: 
a) praC) ma~/yn w stanie nagrzanym przy napięciu 

I częstotliwości różniących się od znamionowych (3.5), 
b) odporności n3 pr7echyły i koły~ania (3.6) , 
c) odporności i wytr/ymałości na limno (3.7). 
d) odporności na wilgoć (J.X). 
e) odporności i wytr7) małOŚCI na wihracje sinuso i-

dalne (3 .9), 
J') odporności na kowzję n. łO), 
g) p07iomu drgań (.1 .11). 
h) labezpieC/enia przed pr7epływem prądu między 

wałem a lożysk iem n. 12) . 
3.1.2. Program badań niepełnych - wg PN-n/ 

L::-06000 i arku~zy sZClcgółowych. 
3.2. Ogólne warunki wykonywania badań - wg 

PN-72/ E-06000. jeżcli \\ opisie po~zczcgólnych prób nic 
podano inac7cj . 

3.3. Oględziny 
3.3.1. Sprawdzenie jakości materiałów. Jakośl' ma

teriałó" u7ytych do budowy mas/.yny ustala się na pod
~ta wic dok u n1CntÓ\\ odbioru. wys ta wionych przez 
w\ twórców matcriałó\\ lub na podstawie wyników ba
dal1 wykonanych przel. wytwórcę maszyn . Ja kość ma
teriałów nale7v uznać za zadowalająq, jeżeli ich włas
ności ~,) Igodnc I wymaganiami niniejs/cJ normy ora7 
I. odpowiednimi normami na dane Ill<ltcrialy . 

33.2. Sprawdzenie jakości wykonania. Należy spraw
dzić. CLy mas/yna jest wykonana zgodnie / wymaga
niami niniejszej normy ark. 01...;- 10. U 1110 W'l między 

wytwórcą a zamawiaj<)cym i dokumentacją techniczne). 
Dopuszcza ~ię przeprowadzenie sprawdzen ia w czasie 
budowy ma~zyny . 

S7C1ególn'l uwagę należy zwrócić na: 
a) tabliczkę lIlamionow,), 
b) zacisk u/iomowy. 
c) 7abezpicczenic przed korozją. 

d) zabezpieczenie przed ~amoczynnym odkręceniem 
się śrub i wkrętów. 

e) prawidłowość oznaczdi zacisków. 
t) symetryc7ll0ść rozstawienia szczotek na komuta

tor/c: równomierny i właściwy docisk do komutatora 
oraz właściwy luz między s7czotkami a trzymadłami 

szczotkowymi, 
g) wymiary gabarytowe i montażowe. 
h) schemat połączcó na pokrywie skrzynki zacisko

weJ, 
i) odprowadzenie skroplin. 

3.4. Pomiar rezystancji izolacji uzwojeń w stosunku 
do korpusu maszyny i między uzwojeniami - wg PN-721 
E-06000 z następującymi uzu pełnienia mi: 

a) pomiar rC7ystancji za pomocą megomierza prądu 
stałego należy wykonać dwukrotnie przy różnej biegu
nowości źródła pnjdu: dla oceny przyjmuje się wartość 
średni;) obu pom iarów. 

b) pomiar rczystancji maszyny nagrzanej należy wy
konać II możliwie najkrótszym czasie od chwiłi wyłą
czenia mas7yny , lec7. nie później ni7 w ciągu łO min. 

3.5. Praca maszyn w stanie nagrzanym przy napięciu 
i częstotliwości różniących się od znamionowych - wg 
arkus7y sZC7egółowych. 

3.6. S prawdzenie odporności na przechyły i kołysanie. 
Spra wdzenie należy wykonać przy b iegu jałowym ma
szyny i parametrach podanych w 2.3.1 w następ uj 'lcym 

"Ikresie : 
a) pr/y prlcehylach bocznych - najpierw przy wy

chyleniu w jednym kierunku. a następnie odwrotnym; 
cza~ ut rzy mania maszyny w każdym po ł ożeni u - 3 h . 

b) przy przcchyłach wzdłużnych - najpierw przy 
jednym kOllcu wału podniesionym a następnie opusz
czonym o podany kąt: czas utr7ymania mas/yny w każ

dym po łożeniu - 3 h. 
c) próbę kołysania przeprowadzić przez poddanic 

maszyny k ołysaniom w dwóch wzajemnie prostopad
łych płaszczyznych 

- kołysanie wzdłużne do 10°, 
- kołysanie boczne do( 22°30'. 
Czas trwania próby - I h. 
W yniki prób uznać należy za pozytywne , jeżel i w 

trakcie ich przcprowadzania praca maszyny była rów
nomierna, zapewnione było skutcc/.ne smarowan ie 
łożysk i drgania nie przekroczyły pOLionlll drgaó do
puszczalnych. Nie wymaga się przeprowadzenia prób 
maszyn 7. łożyskami tocznymi. 

Dopu~zcza się, zamiast przep rowad7enia próby na 
przechyły i kołysanie. oświadczenie wytwórcy o od
porności maszyny na przechyły i kołysanie. na pod-



stawie obh<.:leń lechmcmych luh prawidlov.ej pracy 
masl'yny \\ odpOWlednlJTI ,-'['a~le I'<lIn~talowanej na stat

kach pl)'wal~cych (opływanie) . 

3.7. Odporność i wytrzymałość na Limno PIl')bt; pl/e

prowad zić wg PN-73/E·()4550.0 I prób;1 :\11 () uasie 
utr7ymania parametrów 7adanych li h - próbę wytrzy

małości i 2 h - próbę odporn()~c i . 

W badaniach wstt;pnych, w clasic kondycjonowania 
w próbie odporności i w badaniach końcowych po 

próbie odporności i v.ytrl)'malości nal '7y wykonać. 

a) og lc;d /iny. 
b) pOllllar re/ystancji I/ohlcji. 

c) próbt.; d/la/ania przy biegu Jałowym w Clasie O. 'i h 
po próbie v. Vll/y ma/ości. 

d) ponadto w badaniach końcowych pr/eprowadzlć 

prób<; wYIf/ymałości elcktryoneJ napic;eicm O.XCi , ,,,,. 

W przypadku gdy raystancja i/o!acji jest mniejsza od 
wielko~ci \\g 2.5. próhc; przeprowadLlć na życzenie za
ma wiaj,)cego . 

Wynik próby nalciy uznać la p07ytywny. jeżeli \.\ 

czasie próhy odporności i po próbie wytrzyma/ości 

mas/yna placowała prawidłowo. ITlysta:lCla i/olacJl by 
ła wi-,:ksla od podanej w 2.5 (lub l1Ie nastąpIło pr/e

bicie pr7y próbie wytr7ymah)ścl elek t ry<.:l nI.: j napięCiem 
O,1{U",,,I, onl l w c7asie oględ/ l l1 nIl' st\\lerd70no u~zi-. o

dzeń pokryć powierzchniow yc h i u."/kod/cn mecha

niC7nych. 

Podst,IW<j ocen). w pf7ypadku gdy próhy nie I1'i C7r.:i 

wykonać w komof/l' khmiltyullq. po\'"nien hyc rys u

nek techniC/n\ ora/ oblic/enl ~' 1I \ ~/!! , ~dniające zakre~ 

temperatur owc/enia wg 2. 2 I i 2.3."' . 

3.8. Odporność na wilgoć 

a) wg PN-7.31E-04550.04 p" ó h :r Dr. dla m<1,/)n d.) 

stopnIa ochlony IP44 - 7 c~k . I'lohll'lC/ych' ,iI; : ma· 

szyn o stopniu ochrony IP5-' i P5() i wyz~/Jm -

12 cykl! probierczych (pL'y IGJl,. l dl f'() kr)W~t(!·· " 17 ;' 

nek 7aci~kowylhl. 

h) wg PN-7.31F-04'i50 .03 próba Ca. czas kpnd \c ł,.
nowanla - 7 d. 

Mas/yn<; hada sit; bez w!ąClonych gualek antykon
den~acyj ny h. 

W badalll<lch wstępll\r:h nale7)' wyKonac ogl<;dz!Ily 
I pomiar 1"l'7jstancji i70IaCJi. 

W każdq dobie kondyclonowanla I w hadaniach 
kOI1cowych nalóy wykonać' 

- pomiar rezystancjl i70lacji. 

- 5-mlnutoWi! próbę hiegu jałowego (dla prądnic 

praca ,ilnikowa). 

W pr/ypadku trudnoścI technIcznych uruchomienia 

maS/ylly poddd ć próbie n,!pl\;ClOwel n a pIęCiem 1.5 U., 
w czasie I mm . 

W badaniach końcowych należ) ponadto w)'konać 

oględz!l1y (~prawd7clllc braku siadów kOroZJi). 

próbt.; wJtrzymałości elcktlyunel lIolacjl napię

ciem O.SU",o/> w cza~ l l' l min 

Czas regencracli - l h. 

Wyniki prób należy U7nac 7a Po/ytywn.:. jóelJ. 
nic stwicrd70no śladóv. koro?li. 

- rllysulI1cja IZolacji byl<.l I'godn:l l' 2.5 . 
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- uruchamianie hadane, maS/yny w ostatn iej go
dz Ille ka/Jego cyklu lub próha napi\'clowa napięciem 
! Si n it: ~fh)Wode\\ała pr7eblCla izolacji lub innego 

i::-- / knt!/elll:l. 
- IlIl' nast,)ptio pf/ebicie i/olacj i w czas ie pró b y 

wytr"7ymałości e lektrycz nej . 
Dopus7C/~\ sit.; przeprowadzenie hadań dużych ma

szyn na modelach funkcjona ln yc h układu i7o lacyj nego. 

3.9. Odpomość i wytrzymałość na wi bracje si nusoi

dalne - v.g PN-73/E-04550.06 próba FCA w przypad k u 

hraku dcktów \\lbracYJ'1ych lub próba FCBI w przy

pad u wystt.;powanw efektów wibracyj nych . z ty m że 

w próhle wytrzymałości pomIar C/ę~totliwośc i efektów 

Volbrae YJllych naleiy wykonać prl y wyłąC70nej (nie pra

cUJ')cCJ mas/yll1e) . Pa raml' I ry wi braeJ i należy przyj mo
wać wg 2.3.4. przy C7ym ~pra wdzenie wyt rzyma /ości 

pr/y hraku efe tów wibraCYjnych należy przeprowa
d/ić prl) wibracja'h o c7t.;stotliwoścl 25 Hz i ampli

tudlIC pr/ernieslClenla ! mm. Ogólny ClaS poddawania 

wibracjom \\ próbie wytrlymałości Fe" powin ie n wy-

1ll1\ić 4.5 h. a oas poddawania wibracjom przy posz

aCl:!ól n) ch Clę~tOI iiv.n~ClaLh l'k k tów wibraCYjn yc h 

\\ próbll' w)tuymalo~cl FCBI powinien wy n os i ć 1,5 h. 

W puypadku braku możliwości stosowa nia wibracji 
o ~.tałyrn p r/yspll'~zenlu prly zmieniającej si<; często 

t lJv.ości . dOpuslcza ~ię stosowanie parame tró w wg 

poniis/cJ tahhcy. 

10<;'l ( >th\OŚ~ ./. HI 2.,.25 25"'30 30"'80 

I f\lIlplllllda Dr b· nll~S'lC/t:nia. mm I 0.35 0.025 

W hada!llach wst<;pnych . w Clasie ko ndycjonowania 
l w hat!<Jl1laLh końcowych należy wykonać: 

a) oględ/iny. 

h) pomIar re/ystancJI izolacl1 (bada nia wstępne 

kOI), . · l). 

c) próhę tJiegu Jałowego . 

WynIkI próby nale?y "7nac za pozytywne. jeżeli: 

\lll' ~t w ICftli'o n o .i.adnych uSl'kodzcń. 

- warto~el rClyqancjl ilO .,lcji były po równywalne . 

-- w Clas.e hlegu włcwego ll1<lvyna pracowała po-
pr,IW!1lc, 

- w cza~iC badall prz. efektach wibracyj nych ma

szyna nIc wykazywała nadmiernych rezona nsów. 

Dopu~7cza ~ię. 7a mia~t pueprowadzenia próby na 

cakJ mas/ynlc. ośwladc/cnic wytwórcy o odpornośc i 

I wytr/ymalośc! maszyn) na wibracje sinuso idalne na 

podstaWie prleprowad/c,;)ych z wynikiem pozy tywnym 

rrób n,. 1I1gcdnlOnyeh t1emcntaeh maszyny lub na 

podstawll' prawidłowej pr2cy maszyny zainstalowanej 

na statl<ach pływa;ących \i\ odpowiednim czasie (opł y
wan,e) . 

Zakre~ prleprowadzl'p. ' l próby okreś l a się w arku

s7ach s/C/cgó/owych. 

3.1 O. Odporno~ć na korozję. Maslyn<; (w stanie wy
l,jczonym) lub reprezentatywne elementy należy 

umIeŚCIĆ w komorlc. w której w cIągu 96 h n ieprzer

wanIe rO/Pyla SI\, ,'oztwór chlorku sodu. Temperat ura 
~ komof/l' Oriil' tcrr.peratur/e rc /tworu i powietrze do 
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wytwar;rania mgły powinna wynosić 

Maszyny z osłonami o stopniu ochrony 
szym należy badać w stanie o twart ym. 

35 ± 2 oc. 
IP44 i więk-

J a ko C7ynnik I'raszaj<lcy należy s t osować roztwór 
powstały z rozpuszczenia 50 I g chem icznie czyste
go chlorku odu w wodzie des tylowanej ta k , aby 
uzyskać obję t ość I ±0,02 l w temperaturze 20 oc. 
Stęże nie jonów wodorowych (pH) powinno zawie rać 

się w granicach 6,5 -';- 7.2. Do regulacj i pH należy sto
sować czys ty k was soln y lub wodorotlenek sodu. 
Gęstość mgły w kom orzt· powinna być taka , aby po
zioma powierzchnia 80 cm 2 otrzymywała I do 3 mi 
roztworu na godzinę. Skroplonej mgły nie należy pow
tórnie stosować . Powietrze do rozpylania roztworu po
winno być wolne od oleju i zanieczys7czeil i nasycone 
parą wodną w tempera turze ko mory . 

Po próbie maszynę lub jej elementy należy płukać 
w bieżącej wodzie prze7 5 min, opłukać w des tylowa
nej wodzie , strząsnąć krople i poddać regene rowa niu 
w czasie nie krótszym n i;; l h i ni e dłuższym niż 2 h. 
po czym poddać oględzinom. 

Wyni k próby należy uznać za pozytywny, jeżeli po
wierzchnie części metalowych nie wykazują śladów ko
rozji i nie występuje korozja kontaktowa. Dopuszcza 
się ślady korozji na ostrych krawędziach . 

3.11. Sprawdzenie poziomu drgań - wg PN-73/ 
E-04255 . 

3.12. Sprawdzenie zabezpieczenia przed przepływem 
prądu między wałem a łożyskiem. W maszynach o mocy 
1000 kW lub kVA i większych. w których nie zasto
sowano ś rodków zapobiegających przepływowi prądów 

między wałem a łożyskami, należy wykonać pomiar 
Indukowanej SEM na wale. Indukowaną SEM zm i erzyć 

między jednym ko il cem wału (izolowanym) i uziemie
niem p rzy drugim uziemionym koilcu wału. Pomia
ry wykonać przy znamionowych parametrach napięcia 
i częstotliwości maszyny. 

Wynik pom ia ru uznać za pozytywny, jcże li induko
wana SEM nie jest większa niż podano w 2.7.7. 

3.13. Ocena wyników badań - wg PN-721E-06000 
przy uwzględnieniu postanowień niniej szej normy oraz 
ark. Ol -';-10. 

KONIEC 

INFORMACJE DODATKOWE 

I. Instytucja opracowująca normę - Centrum Techniki Okręto
wej w Gdańs ku . 

2. Istotne zmiany w stosunku do BN-68/]08]-3 \ 

a l wprowad zono podzia ł ma"yn ele ktryczn ych wirując}ch ok ręto

wych na poszczególne rodzaje. ujmując ogólne wymagania i badania 

wspólne d la wszystkich grup mas'/yn wark. 00. nato miast szczegóło

we wymagania i hadania dla pos7czególnych grup maszyn 
wark . 0 1""'10. 

bl Iwi,hzo no I.ahe, napil'ć d o 1000 V. 1I/11pclnio no n a pięciami 
7I1amionowymi pr7y 60 H z. 

cI u1upcłniono wymaganiami i badaniami odporności i \\ytrzy
ma łOŚC I na 7imno. \\dgotne gor;)(!) cykliczne i Wib racje simboldalne, 

d) 7wi,kszono napięcie probiercze po próbi e odpornośc i I wy
trzymałoki na wilgoć. 

e) ,mieniono wymagania dotYO:lcC re/y~tan(jl iwlacjl . pracy ma
szyn pr7y napię c iu I u,stOlliwOśc l różniący ch si, od zna mi o nowych . 
przechyłó w i kołysań . przeciąże li i wytrzymałości mechanicznej 
przy 7więk ~zoncj pn;dkości o brot owej, 

1") zmieni ono uklad norm) . 

3. Normy związane 
PN-72/ E-O 1050 Ochrona środowiskowa wyrobów elektrotechnicz

n yc h. Nazwy i ok reślenia 

PN-79/E-OI I I I Maszyny elektryczne wirujące . Oznac7Cnia wypro
wadzeń 

PN-73/ E-04255 Maszyny elektryczne wirujące . Po miar drgań 
PN-73 / E-04550.0 I Wyroby ełe ktrotechniczne . Próby środowiskowe . 

Próba A - zimno 
PN- 73/E-04550.0J - - Próba Ca - wilgotne gorąco stałe 

PN-73/E-04550.04 - - Próba Ob - wilgo tne gorąco cykliczne 
PN-73/E-04550.06 - - Próba Fc - wibracje si nu soida lne 
PN-72/E-06000 Maszyny elekt ryczne wirujące . Ogólne wymagania 

i badania 
PN-73 / E-06020 Masz yn y elek t ryczne wirujące. Dopu,zczalny poziom 

drga I] 
PN- 75/E-9004 1 Przewod y elekt ryczne . Lin ki micd7 iane o k rągle do 

,lc70tek ma!>zyn elekt rycznych 
BN-75 / J702-02 Ek ktrolitYC7n e powłoki metalowe w okrętown ictwie 

4. Zgodność z przepisami PRS, Norma zgodna z przepisami Pol
sk iego Rejes tru Statków. Uzgodniona dnia 26 maja 1981 r. 

S. Autor projektu normy - mgr inż. Zygmunt Góra. Centrum 

Techniki Okręt owej w Gdań, ku . 


