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1. WSTEP f) napigcie  zasilania  praktycznie  sinusoidalne,

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy sg ogdlne
wymagania 1 badania dotyczgce jednostanowiskowych
transformatoréw 1 prostownikoéw spawalniczych z opa-
dajaca charakterystykg statyczng zewngtrzng, zasila-
nych z sieci pradu przemiennego, przeznaczonych do
r¢cznego spawania fukowego w podziemiach kopaln.

1.2. Okreslenia

1.2.1. spawarka gornicza (w skrécie — spawarka) —
transformator lub prostownik spawalniczy przeznaczo-
ny do r¢cznego spawania tukowego w podziemiach
kopaln.

1.2.2. spawarka gérnicza przenosna —
o masie nie przekraczajace) 80 kg.

1.2.3. spawarka gornicza stacjonarna — spawarka
o masie nie przekraczajace) 250 kg, przystosowana do
przesuwania po spodku wyrobiska gorniczego.

1.2.4. spawarka goérnicza przewoina — spawarka
przystosowana do transportu poziomego.

1.2.5. ustalony maksymalny przyrost temperatury —
ustalony przyrost temperatury mierzony bezposrednio
po czasie pracy w cyklu obcigzenia przy okreslonym
rodzaju pracy umownej.

1.2.6. sterujacy uktad elektroniczny — urzgdzenia po-
mocnicze zawierajace dyskretne, hybrydowe lub scalo-
ne clementy elektroniczne przeznaczone do wytwarza-
nia elektrycznych sygnatow sterujgceych dla elementow
toru mocowego (np. tyrystora, transduktora gtownego).

1.2.7. Pozostate okreslenia — wg PN-71/E-82001
1 PN-70/E-81106.

spawarka

1.3. Normalne warunki pracy

a) temperatura otoczenia od -10 do +40°C,

b) wilgotnos$¢ wzgledna powietrza atmosferycznego
— nie wigksza niz 93'7%, przy temperaturze 40 +£2°C,

¢) wysokos¢ nad poziomem morza od -1000 do
+1000 m,

d) ci$niente atmosferyczne od 0,0860 do 0,1017 MPa,

e) zawartos¢ metanu w otaczajgce) atmosferze —

0.5%.

w przypadku zasilania tréjfazowego uktad napigc prak-
tycznie symetryczny,

g) czestotliwos¢ napigcia zasilania — 50 Hz,

h) dopuszczalne odchytki od znamionowego napigcia
zasilania od -10 do +10%,

i) dopuszczalne odchylenie gléwnej osi od potozenia
normalnego — 15°.

2. PODZIAL 1 OZNACZENIE

2.1. Podziat spawarek ze wzglgdu na budowg:

a) prostowniki spawalnicze o symbolu PSG,

b) transformatory spawalnicze o symbolu TSG.

2.2. Sposéb budowy oznaczenia. Oznaczenie powinno
zawiera¢ nast¢pujgce dane:

a) nazwg SPAWARKA GORNICZA.

b) symbol rodzaju wg 2.1,

¢) warto$¢ znamionowego pradu spawania, w A,

d) liczb¢ wyrazajaca w procentach wzgledny czas
obcigzenia,

€) numer niniejszej normy.

2.3. Przyktad oznaczenia transformatora spawalni-
czego gorniczego o znamionowym pradzie spawania
315 A i pracy przerywanej P260:

SPAWARKA GORNICZA TSG 315/60 BN-83/0462-06

3. WYMAGANIA

3.1. Ogéblne zasady budowy

3.1.1. Obudowa spawarki powinna by¢ wykonana
z materiatu niepalnego, o odpowiednich wlasno$ciach
mechanicznych. Zaleca si¢ stosowanie metalu, z wyjat-
kiem aluminium, ktorego stosowanie jest niedozwolo-
ne. Obudowa powinna by¢ podzielona na co najmniej
dwie komory: glowna, zawierajaca wyposazenie elek-
tryczne oraz przytgczowa, z gtobwnymi zaciskami zasi-
lania. Zaleca si¢, aby z komory przylaczowej byly do-
stgpne bezpieczniki gléwne w obwodzie zasilania. Do-
stgp do komory giéwnej powinien by¢ zapewniony tyl-
ko za pomocg narz¢dzi.
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3.1.2. Przystosowanie do transportu. Spawarka w wy-
konaniu przeno$nym powinna mie¢ uchwyty umozl-
wiajace jej transport przez dwoéch ludzi.

Spawarka w wykonaniu stacjonarnym powinna mie¢
uchwyty umozliwiajace jej r¢czny zatadunek 1 wytadu-
nek, a ilos¢ uchwytéw powinna by¢ taka, aby na jed-
nego cztowieka przypadata masa nie wigksza niz 50 kg,
ponadto powinna mie¢ co najmniej dwuplozowe sanie
do przesuwania po spodku wyrobiska gorniczego. Sanie
powinny mie¢ otwory lub uchwyty do zaczepiania lin
lub tancuchow. Spawarka w wykonaniu przewoznym
powinna mie¢ czterokotowe podwozie przystosowane
do transportu poziomego po torze kopalnianym, wy-
posazone w sprz¢gi umozliwiajace polaczenie ze srod-
kami transportu podziemnego. Rozstaw kot powinien
by¢ uzgodniony mi¢dzy producentem i zamawiajgcym.
Dopuszcza si¢ wykonanie spawarek przewoznych bez
podwozia kotowego, pod warunkiem Ze spawarka bg-
dzie wyposazona w sanie i uchwyty jak w wykonaniu
stacjonarnym oraz w dokumentacji spawarki be¢dzie za-
warty opis i rysunki sposobu zamocowania spawarki
na podwoziach stosowanych w podziemnym transpor-
cie poziomym.

Spawarki przewozne i stacjonarne powinny by¢ przy-
stosowane do transportu pionowego.

3.1.3. Stopien ochrony. Otudowa spawarki powinna
odpowiada¢ wymaganiom stopnia ochrony co najmniej
IP43 wg PN-79/E-08106. Wymaganie to nie dotyczy za-
ciskow wyjsciowych.

3.1.4. Zabezpieczenie przed uruchomieniem przez oso-
by niepowotane. Spawarka powinna mie¢ zabezpiceczenie
uniemozliwiajgce zatgczenie napigcia zasilania przez
osoby niepowotane | powinno by¢ ono wykonane w
postaci zamka lub ktodki.

3.1.5. Ostona zaciskow zasilania i bezpiecznikow. Ko-
mora przylaczowa powinna mie¢ pokrywe, ktorej zdjgcie
powinno by¢ mozliwe wylgcznie przy uzyciu kluczy na-
sadowych. Zaleca si¢ stosowanie srub ze tbem trojkat-
nym, zabezpieczonych przed wypadnig¢ciem z pokrywy.

Jezeli bezpieczniki gléwne obwodu zasilania nie s3
dostgpne po zdjgciu pokrywy komory przylaczowej.
wowczas ich ostona powinna takze spetni¢c ww. wy-
maganie.

3.1.6. Wprowadzenie przewodu przytgczeniowego.
Przewody przytaczeniowe spawarki powinny byé¢ wpro-
wadzone do komory przytagczowe] przez wpusty zapew-
niajace mechaniczne zamocowanie przewodow 1 zabez-
pieczenia ich przed nadmiernym zginaniem wg PN-82/
G-38000. Uszczelnianie powinno spetnia¢ wymagania
stopnia ochrony I1P54 wg PN-79/E-08106. Wpust po-
winien umozliwia¢ wprowadzenie gérniczego przewodu
oponowego wielozytowego o obcigzalnosci dltugotrwate)
wigkszosci lub rownej) pradowi pobieranemu z sieci
przez spawarke przy maksymalnym prgdzie spawania.

3.1.7. Zaciski do przewodow przytaczeniowych. Kon-
strukcja zaciskow zasilania powinna umozliwia¢ pod-
taczenie zyt goérniczych przewoddéw oponowych bez
koncowek o przekrojach zyt przewodow wg 3.1.6. Za-
ciski zasilania powinny by¢ zabezpieczone przed samo-
odkr¢caniem oraz zabezpieczone przed korozjg.

3.1.8. Zaciski ochronne. Spawarka powinna by¢ wy-
posazona w dwa zaciski ochronne (uziemiajace), z kto-
rych jeden powinien by¢ umieszczony w komorze przy-
taczowej, a drugi na zewngtrznej stronie obudowy w
miejscu tatwo dostgpnym. Zaciski ochronne powinny
by¢ wykonane z materiatu odpornego na korozj¢ w po-
staci §rub 7z gwintem, nie mniejszym niz M8, w sposob
trwatly oznaczone symbolem uziemienia, powinny
umozliwia¢ podtaczenie 2yt przewodéw bez koncowek
i powinny by¢ zabezpieczone przed samoodkrgcaniem.
Zewngtrzna obudowa, wszystkie podzespoly 1 elementy
konstrukcyjne, w normalnych warunkach pracy bg¢dace
pod napigciem, jezeli nie maja izolacji uniemozliwiaja-
cej dostep do nich, powinny by¢ polaczone bezposred-
nio lub przewodem z zaciskami ochronnymi.

3.1.9. Zaciski wyjSciowe powinny mie¢ zabezpieczenie
przed samoodkrgcaniem, powinny zapewnia¢ styk w
czasie pracy i1 by¢ zabezpieczone przed korozjg.

3.1.10. Rozmieszczenie tacznikow, elementéw sygnali-
zacyjnych oraz zaciskéw na obudowie. Elementow syg-
nalizacyjnych, regulacyjnych, tgcznikow, przyciskow
sterowniczych, zaciskow wyjsciowych i ochronnych, ko-
mory przytaczowej oraz innych urzadzen wykorzysty-
wanych w czasie pracy spawarki nie nalezy umieszczaé
na gornej i dolnej $cianie obudowy. Zaleca si¢ ich roz-
mieszczenie na jednej lub dwoéch przeciwlegtych bocz-
nych scianach obudowy. W przypadku rozmieszczenia
tych elementéw na dwoch przeciwleghlych Scianach obu-
dowy, na jednej z nich powinny by¢ zaciski wyjsciowe,
nastawnik i wskaznik urzadzenia regulacji pradu spa-
wania, gniazdo sterowania odlegtosciowego i lampka
sygnalizujgca zatgczenie spawarki do sieci zasilajacej.

3.1.11. Podzespoly i potaczenia wewnetrzne. Pod-
zespoly spawarki powinny by¢ tatwo wymienne w wa-
runkach podziemi kopaln. Zaleca si¢ budowanie ich
w postaci zwartych blokéw z zaciskami umozliwiajgcy-
mi przytgczenie przewodow za pomoca ogolnie dostgp-
nych narz¢dzi. Przewody powinny by¢ prowadzone
w wigzkach mocowanych do konstrukcji.

Wigzki przewodow obwodoéw zasilania, wyjsciowych
i innych powinny by¢ prowadzone oddzielnie. Nie zale-
ca si¢ stosowania potgczen lutowanych migdzy pod-
zespotami. Wtyki zigcz wielowtykowych i elementy
z nimi zwigzane powinny mie¢ zabezpieczenie przed
wypadnieciem z gniazd. ; ’

Sterujace uklady elektroniczne wyposazone w ztycza
wielowtykowe do polgczen z innymi podzespotami po-
winny mie¢ wlasng obudowg spelniajaca wymagania
stopnia ochrony przed dotknigciem co najmniej 1P2X
wg PN-79/E-08106.

Obwody sterujace ukladow elektronicznych monto-
wane na ptytkach drukowanych powinny by¢ pokryte
zalewa izolacyjng.

3.1.12. Napisy i oznaczenia. Transformator spawal-
niczy powinien mie¢ nast¢pujgce napisy:

a) SIEC — na pokrywie komory przylaczowej,

b) OTWIERAC PO ODLACZENIU NAPIECIA
ZASILANIA — na pokrywie komory przylyczowe) i in-
nvch odlgczanych pokrywach obudowy, po ktorych



BN-83/0462-06 3

zdjeciu istnieje mozliwos¢ dotknigcia urzadzen beda-
cych pod napigciem innym niz bezpieczne,

¢) OBWOD SPAWANIA — w poblizu zaciskow
wyjsciowych,

d) PRAD SPAWANIA — w poblizu mechanicznego
wskaznika pradu spawania.

Prostownik spawalniczy powinien mie¢ ponadto
oznaczenia + 1 - w poblizu odpowiednich zaciskow
wyjsciowych.

Wszystkie elementy tacznikowe, sygnalizacyjne i re-
gulacyjne spawarki powinny by¢ oznaczone w sposdb
jednoznaczny, zgodny 7z dokumentacjg.

Napisy 1 oznaczenia umieszczone na zewngtrz obu-
dowy powinny by¢ wykonane czytelnie w sposob trwa-
ty. Nie dopuszcza si¢ wykonywania ich przez malowa-
nie 1 nie zaleca si¢ umieszczania ich na gornej $cianie
obudowy. Wszystkie podzespoty elektryczne powinny
mie¢ oznaczenia schematowe zgodne z dokumentacja.
Koncoéwki przewodow tgczacych poszezegolne pod-
zespoty powinny by¢ oznaczone zgodnie 7z dokumen-
tacjq.

Wewnagtrz spawarki powinien si¢ znajdowac schemat
elektryczny ukazujgcy potaczenia elektryczne podzespo-
tow i sposoby dokonywania przelyczen eksploatacyj-
nych. Schemat powinien by¢ wykonany w sposob trwa-
fy, czytelny 1 powinien by¢ zabezpieczony przed dzia-
taniem wilgoct 1 temperatury.

3.1.13. Uktad wymuszonego chtodzenia powietrzem.
Spawarki wyposazone w uklad wymuszonego chtodze-
nia powietrznego powinny mie¢ na wlocie powietrza
chtodzacego wymienny lub umozliwiajgcy czyszczenie
filtr powietrza. Stopien ochrony przed dotknigciem ru-
chomych czg$ci wentylatora z zewnatrz obudowy po-
winien spelnia¢ wymagania stopnia ochrony co naj-
mniej IP2X wg PN-79/E-08106. Na zewng¢trzne) po-
wierzchni obudowy nalezy oznaczy¢ kierunek przeply-
wu powietrza chtodzacego oraz w poblizu odpowied-
nich miejsc w obudowie wykona¢ napis WLOT
1 WYLOT.

3.2. Wymagania elektryczne

3.2.1. Znamionowe napigcie zasilajgce. Spawarki po-
winny by¢ budowane na napigcia o czgstotliwosci 50 Hz
1 warto$ci wg tabl. 1.

Tablica 1

Znamionowe
zasilajace, V

napigcie

220" 500") 3IX500 | 3X1000

') Tylko dla spawarek o znamionowym pradzie spawania do
200 A.

Dopuszcza si¢ budowg spawarki z mozliwos$cig prze-
taczania na kilka napi¢¢ znamionowych.

Po uzgodnieniu migdzy dostawcg 1 odbiorca, dopusz-
cza si¢ budowg¢ spawarek na inne warto$ci napigcia
znamionowego 1 inng czgstotliwosc.

3.2.2. Praca spawarki przy zmianach napiecia zasila-
nia. Urzadzenia sterownicze, pomiarowe 1 pomocnicze

spawarki powinny pracowa¢ poprawnie przy zmianach
napigcia zasilajacego w zakresie od 0,9 do 1.1 wartosci
znamionowej.

3.2.3. Charakterystyka statyczna zewngtrzna spawarki
powinna by¢ opadajgca, przy czym wyjsciowy prad
zwarcia przy napigciu zasilania powi¢ckszonym o 10%
w stosunku do znamionowego nie powinien by¢ wigkszy
niz 2-krotna warto$¢ maksymalnego prgdu spawania.

3.2.4. Umowne napigcia robocze — wg PN-71/
E-82001 p. 3.10.

3.2.5. Napigcie stanu jatowego. Spawarka powinna
by¢ wyposazona w automatyczne urzadzenie obnizajace
napigcie na zaciskach wyjsciowych przy pracy spawarki
bze obcigzenia. Napigcie stanu jalowego wystepujgce na
zaciskach wyjsciowych po 0,2 s od chwili zaniku obcig-
7enia nie moze przekracza¢ wartosci chwilowej 42 'V,
przy dowolnym potozeniu urzgdzenia regulacyjnego
I przy zmianie napigcia zasilania w zakresie od 0.9 do
1.1 napigcia znamionowego.

Napig¢cie wystgpujgce na zaciskach wyjsciowych do
0.2 s po zaniku obcigzenia, przy dowolnym polozeniu
urzgdzenia regulacyjnego i1 podczas zasilania napigciem
0 wartosci znamionowej nie powinno przekracza¢ war-
tosci skutecznej 80 V dla transformatorow spawalni-
czych 1 warto$ci chwilowej 100 V dla prostownikow
spawalniczych.

3.2.6. Napigcie w obwodzie zdalnej regulacji pradu
spawania nie powinno przekraczaé warto$ci chwilowej
42 V przy napigciu zasilania zwigkszonym o 10% wzgle”
dem znamionowego. Obwoéd zdalnej regulacji pradu
spawania powinien by¢ zasilany z transformatora bez-
pieczenstwa.

3.2.7. Prady spawania, rodzaje pracy i wzgledne czasy
obcigzenia. Znamionowe prady spawania powinny by¢
zgodne 7 wartosciami podanymi w tabl. 2. Maksymalne
prady spawania, odpowiadajace im wartosci wzgled-
nego czasu obcigzenia oraz wartosci wzglgdnego czasu
obcigzenia przy pradach znamionowych powinny by¢
co najmniej rowne wartosciom podanym w tabl. 2.
Minimalne prady spawania nie powinny by¢ wigksze
od wartosci podanych w tabl. 2. Wartosci wzgl¢dnego
czasu obcigzenia podane w tabl. 2. odnoszg si¢ do
okreslen pracy przerywanej z przerwami jalowymi wg
PN-71/E-82001 dla prostownikow spawalniczych lub
pracy przerywanej przy odiaczaniu obciazenia po stro-
nie wtérnej wg PN-70/E-81106 dla transformatorow
spawalniczych.

3.2.8. Regulacja pragdu spawania powinna by¢ plynna,
skokowa lub mieszana. Przy regulacji skokowe] w za-
kresie zmian od minimalnego pradu spawania do zna-
mionowego pragdu spawania powinna by¢ zapewniona
mozliwo$¢ nastawienia co najmniej minimalnych i1losci
wartosci pragdu spawania podanych w tabl. 2, przy za-
chowaniu réwnomiernej skali.

Przy. regulacji mieszanej. prad minimalny stopnia
wyzszego powinien by¢ nie wigkszy niz prad maksy-
malny stopnia nizszego.
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Tablica 2
' W . W e = o
Zaamionows 'zgilcd'ny czaj T — _zglcdr!y czas Minimalny prad spawania A Ml.nlmalna ‘IIOSL
4 obcigzenia, w %, : obcigzenia, w %, : o stopni regulacji pradu
prad spawania - prad spawania - transformatory prostowniki .
przy pradzie przy pradzie p y spawania przy
A : A spawalnicze spawalnicze » :
znamionowym maksymalnym regulacji skokowej
125 20 125 20 40 25 5
200 40 240 20 60 40 7
315 60 365 40 80 50 9
500 60 500 60 120 80 10
3.2.9. Wskaznik pradu spawania. Na zewng¢trznej stro-  cd. wabl. 3
nie obudowy spawarki powinien by¢ umieszczony me- ' ‘ Napiecie
chaniczny wskaZnik nastawionej wielkosci pradu spa- lzolscia obwoddw spawarki probiercze, V
wania wy.\kal()w;.lm w .umperach. Pr.l_v‘ umownym nd- Micdzy obwodem Wyjéciowymh & cbudows oz
pigciu roboczym 1 znamionowym napigciu zasilania roz- obwodem zdalnej regulacji pradu spawania
nica mi¢dzy wskazaniem tego wskaznika a wartoscig a obudows 2000
rzeczywisty pradu spawania w calym zakresie zmian Migdzy obwodami pomocniczymi nie polaczo-
pradu spawania nie powinna przekracza¢ 10% war- nymi galwanicznie z obwodami wej$ciowymi,
to$ci zestawione] dla transformatorow spawalniczych wyjsciowym i zdalnej regulacji pradu spawa-
i 109 wartosci znamionowego prgdu spawania dla e 8 Ob“d"w"}: o ‘
prostownikow spawalniczych. W przypadku zdalnej re- - ji? gz)b»:/(?()!ow o B Enaie 1000
gulacji ”prqdu spawania \y\kuzmk nust;.nvmku zdalnej — dla obwodéw o napieciu znamionowym
regulacji moze nie spetnia¢ wymagania dotyezgeego do 250 V') 2000

doktadnosci wskazan.

3.2.10. Dopuszczalna zmienno$¢ pradu spawania spa-
warki transformatorowej — wg PN-70/E-81106 p. 2.19.

3.2.11. Rezystancja izolacji poszczegdinych obwodow
spawarki mierzona w stosunku do pozostatych obwo-
dow oraz obudowy nie powinna by¢ mniejsza nmiz:

— 20 MQ po co najmnicj 24-godzinne) klimatyzacji
w pomieszczeniu o temperaturze 15 +25°C 1 wilgot-
nosci 60 ~75%,

2 M bezposrednio po probie odpornosci na
wilgotne gorgco state wg 5.4.16,

3.2.12. Wytrzymatos$¢ elektryczna izolacji. lzolacja
poszczegdlnych obwodow spawarki powinna wytrzymy-
wac bez przebicia i1 przeskoku napigcie probiercze o czg-
stotliwosct 50 Hz 1 wartosct skuteczne) wg tabl. 3.

Przy probie kontrolne; wytrzymatosci elektryczne)
izolacji po probie odpornosci na wilgotne gorgco state
wg 5.4.16 napigcic probiercze obniza si¢ do wartosci
0,75 znamionowego napig¢cia probierczego wg tabl. 3.

Tablica 3

Napigcie

Izolacja obwodéw spawarki ;
! p probiercze, V

Migdzy obwodem wejsciowym a wyjsciowym
oraz obwodem wejsciowym i obwodem zdal-
nej regulacji pradu spawania:

— dla obwodu wejsciowego 0 napigciu zna-

mionowym 1000 V 5500
— dla obwodu wejsciowego o napigciu zna-

mionowym 500 1 220 V 4500

Migdzy obwodem wejsciowym a obudowy:

— dla obwodu o napigciu znamionowym

1000 V 3500
— dla obwodu o napigciu znamionowym

500 1 220 V 2500

) Dla obwodéw przemiennopragdowych wartos¢ skuteczna,
dla pozostatych obwodéw wartos¢ Srednia.

3.2.13. Izolacja miedzyzwojowa uzwojen tranforma-
tora gléwnego, transduktora i innych transformatorow
potgczonych 7z obwodami wejsciowym 1 wyjsciowym
spawarki powinna spetnia¢ wymagania wg PN-70/
E-81106 p. 2.8.2.

3.2.14. Odstepy izolacyjne w powietrzu i po powierz-
chni materialéow izolacyjnych powinny by¢ zgodne
z normami przedmiotowymi dla zastosowanych podzes-
spotow. Zaleca si¢. aby porownawczy wskaznik odpor-
no$ci materiatdéw izolacyjnych na prady pelzajgce wg
PN-74/E-04407 wynosit 300 V i aby odst¢py izolacyj-
ne byly zgodne z tabl. 4. Rozmiar zeber i rowkow nie
powinny by¢ mniejsze niz 2 mm.

Odstepy izolacyjne podane w tabl. 4 nie dotycza
sterujgcych uktadow elektronicznych.

Tablica 4
g .. | Odstgpy po powierz- o :
Znamionowe napigcie 7 . cxim Odstgpy izolacyjne
chni materiatéow .
obwodu') : ; w powietrzu
izolacyjnych
v mm
do 60 4 3
60 do 250 6 P
250 do 500 10 8
500 do 1000 20 14

') Dla obwodéw przemiennopradowych warto$¢ skuteczna,
dla pozostatych obwodow wartos¢ Srednia.

3.2.15. Ustalone maksymalne przyrosty temperatur
poszczegdlnych czg$ci spawarki przy obcigZeniach:

a) pradem spawania przewidzianym dla pracy ciag-
fe),

b) pradem spawania znamionowym 1 odpowiedniej
dla niego warto$ci pracy przerywanej,
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¢) pradem spawania maksymalnym 1 odpowiednie]
dla niege warto$ci pracy przerywanej,
przy zasilaniu znamionowym napigciem sieci oraz przy
umownym napigciu roboczym nie powinny by¢ wigksze
od przyrostow temperatury dopuszczalne) dla danej
klasy izolacji wg PN-69/E-06040 tabl. 2 1 norm przed-
miotowych. Ustalony przyrost temperatury obudowy
nie powinien przekraczaé 35°C. Przyrost temperatury
uchwytow, re¢kojesci, przyciskéw nie powinien przekra-
cza¢ 20°C. Maksymalny przyrost temperatury elemen-
tow potprzewodnikowych spawarki dla obcigzen wg a)
do ¢), przy uwzgl¢dnieniu dodatkowego przyrostu tem-
peratury od pracy trwajgcej przez 1S min, przy maksy-
malnym pradzie spawania 1 pracy przerywanej PJ60,
nie powinien by¢ wigkszy od dopuszczalnego przyrostu
temperatury podawanego przez ich producenta. Ustalo-
ne przyrosty temperatury pozostalych elementéw nie
powinny przekracza¢ wartosci podanych w odpowied-
nich normach przedmiotowych lub w umowie mi¢dzy
zamawiajgcym 1 dostawcy.

3.2.16. Urzgdzenia ochrony przepi¢ciowej elementéw
potprzewodnikowych — wg PN-71/E-82001 p. 3.18 przy
zmianach napigcia zasilania — wg 3.2.2.

3.2.17. Wytrzymatoé¢ dynamiczna zwarciowa spawar-
ki — wg PN-71/E-82001 p. 3.24, przy 10-procentowym
zwigkszeniu napigcia zastlania wzgl¢dem napigcia zna-
mionowego.

3.2.18. Réwnomierno$¢ rozptywu pradu w grupie diod
i tyrystorow potaczonych réwnolegle — wg PN-7i/
E-82001 p. 3.13.

3.2.19. Zabezpieczenie. Spawarki powinny bv¢ wypo-
sazone w urzgdzenia zabezpieczajace przed skutkami:

a) niczadziatania urzadzenia automatycznie obniza-
jacego napigcie na zaciskach wyjsciowych przy pracy
spawarki bez obcigzenia, powodujgce wylgczenie spa-
warki w czasie nie przekraczajagcym [ s, ficzonym od
chwili przekroczenia napigcia 42 V na zaciskach wyjs-
ciowych przy biegu jalowym. przy czym wymaga sig,
aby pomiar napig¢cia na zaciskach wyjsciowych przez
uktad zabezpieczajacy odbywal si¢ w sposob bezposred-
ni oraz aby byla mozliwos$¢ sprawdzenia poprawnego
dziatania urzadzenia za pomoca wskaznika zabudowa-
nego na state w spawarce,

b) nie kontrolowanego uruchomienia spawarki bez
jej ponownego zalaczenia w przypadku powrotu napig-
cia zasilania,

¢) zaniku lub niewlasciwego kierunku wentylacji,
w przypadku gdy spawarka ma wentylacj¢ wymuszong
przez wentylator o silniku trojfazowym.

Zabezpieczenie powinno by¢ wykonane tak, aby
uniemozliwiato obcigzenie spawarki i sygnalizowato
niewlasciwy stan wentylacji.

Zaleca si¢, aby spawarki o znamionowym wzglegdnym
czasie obcigzenia, mniejszym niz 60%, byly wyposazone
w czujniki temperatury zabezpieczajace) przed przekro-
czeniem dopuszczalnych temperatur elementéw chro-
nionych (uzwojenia, potprzewodniki) 1 dziataty tak, aby
uniemozliwiato to obcigzenie spawarki oraz sygnalizo-
wato zadziatanie czujnikow.

Zabezpieczenie powinno dziala¢ w warunkach zasila-
nia podanych w 3.2.2.

3.2.20. Dopuszczalne odchytki parametréw znamiono-
wych i charakterystycznych spawarek od wartosci poda-
nych przez wytworcg na tabliczce znamionowej zesta-
wiono w tabl. 5.

3.3. Wiasnoéci spawalnicze — wg PN-71/E-82001
p. 3.20 dla prostownikéw spawalniczych lub wg PN-70/
E-81106 p. 2.15 dla transformatoréw spawalniczych.

3.4. Wymagania Srodowiskowe

3.4.1. Odporno$¢ na wilgotne goraco state. Spawarka
powinna by¢ odporna na wilgotne gorgco state wg
PN-73/E-04550.03, przy 240 h trwania proby.

3.4.2. Odporno$¢ na zimno. Spawarka powinna wy-
trzymac bez uszkodzen prébg odpornosci Ab — zimno,
o powolnych zmianach temperatury wg PN-73/
E-04550.01, przy temperaturze -10°C.

3.4.3. Wytrzymato$¢ na udary mechaniczne. Spawar-
ka przenosna powinna wytrzymac bez uszkodzen probg
Ec — upadki 1 przewrocenia wg PN-73/E-04550.05,
przy wysokosci 100 mm.

3.4.4. Wytrzymato$¢ na wibracje sinusoidalne. Spa-
warka przewozna 1 stacjonarna powinna wytrzymac bez

Tablica §
Parametr (nazwa wielkosci) Oznaczenie DapanE T
ujemna dodatnia

Amplituda napigcia stanu jatowego v, nie ogranicza si¢ nie dopuszcza si¢

Prad pobierany z sieci przy znamionowym )

oraz maksymalnym pradzie spawania By Vimas nie ogranicza si¢ 5%
Znamionowa sprawnos¢ n 02 (1 -n nie ogranicza si¢
Znamionowy wspotczynnik mocy A 03 (1 - AN ; . ;
nie ogranicza sig

cos ¢ 03 (I - cos ¢)

Minimalny prad spawania s min nie okresla sig 5%

Maksymalny prad spawania A 5% 10%

Masa — 5% 5%
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uszkodzen probg Fc, — wibracje o czgstotliwosciach
w ustalonym przedziale wg PN-73/E-04550.06 dla:
a) czgstotliwosci | =10 Hz z amplitufg przemieszcze-
nia 2 mm i czasu proby 0,5 h,
b) czgstotliwosci 10--55 Hz z amplituda przemiesz-
czenia 0,15 mm i czasu proby 1,5 h.

3.5. Préba obcigzenia — wg PN-70/E-81106.

3.6. Tabliczka znamionowa. Spawarka powinna mie
tabliczk¢ znamionowa pewnie umocowang w widocz-
nym miejscu i wykonang z materialu odpornego na ko-
rozj¢. Na tabliczce znamionowej powinny byé wykona-
ne trwale i czytelnie napisy zawierajagce co najmniej
nast¢pujace dane:

a) nazw¢ lub znak firmowy wytworcy,

b) oznaczenie wg 2.2,

¢) numer fabryczny,

d) rok produkcji,

€) znamionowe napigcie zasdania w V i liczb¢ faz,

f) znamionowa cz¢stotliwo$¢ napigcia  zasilania
w Hz,

g) prad pobierany z sieci dla obcigZzenia znamiono-
wego oraz przy maksymalnym pradzie spawania w A,

h) prady spawania: znamionowy, ciggly, minimalny
i maksymalny w A, odpowiadajgce im warto$ci wzgled-
nego czasu obcigzenia w % przy pracy przerywanej oraz
umowne napig¢cie robocze w V,

1) amplitud¢ napigcia biegu jalowego w V,

J) znamionowa sprawnos¢,

k) znamionowy wspoélczynnik mocy,

1) stopien ochrony,

t) zakres temperatur otoczenia w °C,

m) zakres nastawy pradu spawania z podzialem na
podzakresy przy regulacji mieszanej,

n) mas¢ w kg,

0) numer niniejszej normy.

4. PRZECHOWYWANIE I TRANSPORT

4.1. Przechowywanie — wg PN-71/E-82001 p. 4.2.
4.2. Transport — wg PN-71/E-82001 p. 4.3.

5. BADANIA

5.1. Program badan

5.1.1. Badania pelne (typu) nalezy przeprowadzi¢
przy ocenie nowo projektowanych spawarek, okresowej
kontroli produkcji przeprowadzanej co najmniej raz na
3 lata lub po kazdej zmianie konstrukcji, materiatow
lub procesow technologicznych mogacych mie¢ ujemny
wplyw na jakosc.

5.1.2. Badania niepelne (wyrobu) nalezy przeprowa-
dza¢ u wytworey przy biezacej kontroli produkcji spa-
warek. Wytworca na zadanie odbiorcy jest obowigzany
przedstawi¢ protokoty badan.

5.1.3. Program badain — wg tabl. 6.

Tablica 6
. P 9 an N S k
. ‘ Wymagania Badinis Zakres badan umery spawa'rc
Lp. Rodzaj sprawdzenia : . wg 5.2 podlegajace
wg wg badania badania .
§ badaniom petnym
petne niepelne
1 2 3 4 S 6 7
1 Ogle¢dziny 3.1.1
J1.2
314
3.1.5
3.1.6
3137
318 5.4.1 + + 1, 2
3.19
3.1.10
KRNE
3.1.12
3113
35
2 Sprawdzenie stopnia ochrony 313
::?l PN-79/E-08106 + - 1, 2
3.1.13
3 Sprawdzenie wymiaréw i masy 3.2.20 5.4.20 g B 12
3214
4 Sprawdzenie rezystancji izolacji 32.11 5.4.2 + + l; 2
5 “' - ¥, 10 ) 7 ;' "..‘ ol . H
5 .SpldV\il:ilcnlL wytrzymaio$ci  elektryczne) 3212 5.4.3 + + L2
izolacji
6 Sprawdzenie 1zolacji migdzyzwojowe] 3213 PN-70/E-81106 ) + 1
p. 3.5.5
7 Spre.iwtlizcme'pra.cy spawarki przy zmianach 322 546 + n 12
napigcia zasilama
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cd. tabl. 6
; badan S k
. ‘ Wenngania Badania Zakres bada Numery %pawgre
Lp. Rodzaj sprawdzenia : " wg 5.2 podlegajace
wg wg badania badania .
. badaniom petnym
petne niepetne
1 2 3 4 N 6 7
8 Sprawdzenie pradow pierwotnych 3.2.20 5.4.11 + - I 2
9 Sprawdzenie napigcia stanu jalowego 3,25 5.4.4 + + 1, 2
10 Sprawd%cmc napi¢cia w obwodzie zdalnej 326 545 + + 12
regulacji ’
11 Wyznaczanie charakterystyk statycznych 328
o N ag T 0]
zewnetrznych i1 zakresu regulacji 327 5.4.10 + _ 12
323
3.2.20
12 Sprawdzenie dopuszczalne) zmiennosci prg- PN-70/E-81106
§ 3.2.10 . % - 1, 2
du spawania') p- 3.5.18
13 Sprawdzenie wskaznika pradu spawania 329 5.4.13 + o 1 2
14 Sprawdzemg wytrzymatos$ci  dynamicznej 3217 5414 + B |
przy zwarciu
15 Sprawdzenie rbwnomiernosci rozptywu pra- .
-71/E-
du w grupie diod i tyrystorow potaczonych 3.2.18 PN5 3 7L —— + 5 1; 2
rownolegle p- 22
16 Sprawdzenie zabezpieczen 3.2.19 5.4.7 + + 1, 2
17 Sprawc’izcme ochn})ny przepigciowej elemen- 1216 547 4 " |
tow potprzewodnikowych
18 Sprawdzenie wspotczynnika mocy 3.2.20 54.8 + - 1, 2
19 Sprawdzenie sprawnosci 3.2.20 549 - - 1, 2
20 Sprawdzenie wlasnosci spawalniczych 33 5.4.15 - 2 - 1, 2
21 Proba nagrzewania 3.2.15 5412 " ~ I
327
4 waamtal K ¥
22 Préba obcigzenia') 35 PN-70/E-81106 ” ~ 12
p. 3.5.21
23 Proba odpornosci na wilgotne gorgco state 34.1 54.16 * - 2
24 Proba odpornosci na zimno 342 54.17 + - 2
25 Proba wytrzymatosci na udary mechaniczne 343 5.4.18 + - 2
26 Prpba wytrzymatosci na wibracje sinu- 144 5.4.19 4 B )
soidalne
') Dotyczy tylko transformatoréw spawalniczych.
5.2. Pobieranie probek. Do badan petnych nalezy po- Napigcie zasilajace 1 obcigzenie zast¢gpcze — wg

bra¢ sposobem losowym z partii spawarek dwie spawar-
ki kazdego typu. Spawarki te nalezy przed badaniem
ponumerowaé¢ w sposéb losowy numerami [ i 2.

Badaniom niepelnym nalezy poddaé wszystkie spa-
warki.

5.3. Ogéine warunki wykonywania badan. Klasa do-
ktadnosci przyrzadéw pomiarowych stosowanych w ba-
daniach peinych powinna by¢ nie gorsza niz 0,5, za$
w badaniach niepetnych — nie gorsza niz 1. Pomiary
w obwodach pradu statego nalezy przeprowadzaé przy-
rzagdami magnetoelektrycznymi. Jezeli nie podano ina-
czej, sprawdzenie nalezy wykonaé¢ w temperaturze oto-
czenia od 10 do 30°C i wilgotnosci wzglednej 45 +75%,
przy czym wyznaczanie sprawnosci i proObg nagrzewania
zaleca si¢ wykonywaé przy temperaturze otoczenia
20 t5°C.

PN-70/E-81106 p. 3.4.3 i p. 3.4.4. Pozostale warunki
wykonywania sprawdzen — wg PN-69/E-06040.

5.4. Opis badan

§.4.1. Ogledziny nalezy przeprowadzi¢ nieuzbrojo-
nym okiem.

5.4.2. Pomiar rezystancji izolacji nalezy przeprowa-
dzi¢ megaomomierzem o napigciu probierczym co naj-
mniej 500 V i nie mniejszym niz 1,5-krotne znamionowe
napigcie obwodu. Przewody stosowane do pomiaru po-
winny mieé rezystancj¢ wlasciwg izolacji, nie mniejsza
niz 100 M (). Wszystkie faczniki nalezy ustawi¢ w takim
potozeniu, w jakim powinny si¢ znajdowaé przy zna-
mionowym obcigzeniu spawarki. Takie podzespoty spa-
warki, jak diody, tyrystory oraz uktady elektroniczne
nalezy przed wykonaniem pomiaru zabezpieczy¢ zgod-
nie z wytycznymi podanymi w dokumentacji.
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Pomiar wykona¢ oddzielnie dla kazdego obwodu
w stosunku do obudowy, pozostate obwody nalezy na
czas pomiaru zewrze¢ z obudowa.

5.4.3. Préba wytrzymatosci elektrycznej izolacji. Spa-
warke przygotowaé¢ do proby wytrzymatosci elektrycz-
nej izolacji wg 5.4.2. Probg wytrzymatosci elektrycznej
izolacji migdzy obwodem wyjSciowym a wejSciowym
oraz migdzy obwodem wejéciowym a obwodem zdalnej
regulacji pradu spawania wykonywaé¢ w ukladzie wg
PN-71/E-82001 rys. 2. Mi¢dzy badane obwody przyto-
zy¢ napigcie probiercze o wartoéci 50% wartosci poda-
nych w tabl. 3. Nastg¢pnie napigcie ptynnie podwyzszaé
w czasie nie krotszym niz 10 s do petnej wartosci
i utrzyma¢ to napigcie przez | min, po czym napigcie
probiercze ptynnie obnizy¢ do zera.

5.4.4. Sprawdzenie napigcia stanu jalowego. Spawarke
zasili¢ kolejno napigciem 0,9; 1,0; 1,1 Un i pomierzy¢
napigcie wystgpujace na zaciskach wyjéciowych w czasie
do 0,2 s i ponad 0,2 s po zaniku obcigzenia metodg
oscylograficzng lub oscyloskopem.

Dla prostownikéw spawalniczych nalezy dodatkowo
sprawdzi¢, czy biegunowo$é zaciskéw wyjsciowych od-
powiada oznaczeniom naniesionym w bezpo$rednim s3-
siedztwie tych zaciskow.

5.4.5. Pomiar napiecia w obwodzie zdalnej regulacji.
Spawarkg zasili¢ napigciem 1,1 Uy i pomierzy¢ napigcie
w obwodzie zdalnej regulacji pradu spawania zaréGwno
w przypadku spoczynku, jak i dzialania urzadzenia
regulacyjnego. ,

5.4.6. Sprawdzenie pracy spawarki przy zmianach na-
pi¢cia zasilania. Spawarkg zasili¢ kolejno napigciem 0,9;
1,1 Ux i dla kazdej warto$ci napigcia wykonaé 10 uru-
chomien spawarki polegajacych na zataczeniu do sieci
na biegu jalowym, nast¢pnie jej obcigzeniu znamiono-
wym i w koncu wylaczeniu z siecl.

5.4.7. Sprawdzenie zabezpieczen wykonal wg poz.
a)—=f).

a) Spawarke¢ zasili¢ kolejno napigciem 0,9 oraz
I,1 Un1i dla kazdej wartos$ci napigcia wykonac¢ 500 cykli
obcigzeniowych przy badaniach peinych i 50 cykli przy
badaniach niepetnych sktadajacych si¢ z czasu pracy
spawarki dowolnie obcigzonej, trwajgcego co najmniej
1 s i czasu biegu jalowego trwajacego co najmniej 4 s.
Poprawnos$¢ dziatania uktadu obnizenia napigcia stanu
jatowego stwierdzié obserwujgc wskaznik poprawnego
dziatania urzadzenia wg 3.2.19a).

b) Sprawdzenie czasu od chwili odigczenia obcigze-
nia, po ktéorym nast¢gpuje obnizenie napigcia do war-
tosci bezpiecznej wykonaé przez zrobienie dla trzech
kolejnych wartosci napigcia zasilania 0,9; 1,0; 1,1 Uy
odpowiednio 30, 40, 30 oscylograméw w badaniach
peilnych oraz 3, 4, 3 w badaniach niepetnych. W ba-
daniach niepetnych dopuszcza si¢ sprawdzenie na pod-
stawie pomiaréw oscyloskopowych.

¢) Sztucznie wywota¢ zakldcenia powodujac pod-
wyzszenie napig¢cia na zaciskach wyjsciowych do war-
tosci chwilowej wigkszej niz 42 V. Czas zadzialania
urzadzenia wg 3.2.19a) sprawdzi¢ przez wykonanie dla
kolejnych napig¢é zasilania 0,9; 1,0; 1,1 Uy odpowied-
nio 30, 40 30 oscylogramow w badaniach petnych oraz

3, 4, 3 w badaniach niepetnych. W badaniach niepet-
nych dopuszcza si¢ sprawdzenie na podstawie pomia-
row oscyloskopowych.

d) Chwilowo pozbawi¢ obcigzong spawark¢ napigcia
zasilania i stwierdzi¢, czy jest mozliwe prowadzenie
prac spawalniczych po powrocie napigcia zasilania bez
ponownego zatgczania spawarki. Prob¢ przeprowadzi¢
dla kolejnych napi¢é zasilania 0,9; 1,1 Uy wykonujac
po 5 taczen dla badan pelnych i po 2 tgczenia dla
badan niepelnych.

e) Sprawdzenie skutecznosci dziatania urzadzenia
sterowania wentylatora wykona¢ wg PN-70/E-81106
p: 3.5.11

f) Sprawdzenie innych zabudowanych w spawarce
zabezpieczen wykona¢ w badaniach pelnych przez
umys$lne sztuczne wymuszanie stanow zakltocen 1 obser-
wacji dziatania tych urzadzen zgodnego z dokumentacja
danego typu spawarki.

Jezeli wystapity nieprawidtowosci w dziataniu urzg-
dzen pomocniczych i zabezpieczajacych, probg nalezy
powtdrzy¢, a wyniki powtdrzonej proby uznaé¢ za de-
cydujace.

5.4.8. Sprawdzenie sprawnosci wykona¢ metoda bez-
posrednia wg PN-69/E-04070 lub PN-75/E-06073 w
stanie nagrzanym spawarki, przy zasilaniu 1,0 Uy
1 obciagzeniu znamionowym pradem spawania, przy za-
chowaniu umownego napigcia roboczego. '

5.4.9. Sprawdzenie wspétczynnika mocy wykonac¢ me-
toda bezposrednia wg PN-70/E-81106 lub PN-75/
E-06073, w warunkach wg p. 5.4.8.

5.4.10. Wyznaczanie charakterystyk statycznych ze-
wnetrznych oraz sprawdzanie zakresu regulacji. Pomie-
rzy¢ prad spawania i napigcie wyjsciowe co najmniej
dla szesciu wartosci pradu spawania zawartych mi¢dzy
zerem a pradem zwarcia dla kazdego oznaczonego po-
tozenia na skali wskaZnika urzadzenia regulacyjnego.
Na podstawie analizy charakterystyk statycznych z na-
niesionym wykresem umownego napig¢cia roboczego wg
3.2.4 sprawdzi¢ zakres regulacji. Przy wyznaczaniu cha-
rakterystyk statycznych spawarka powinna by¢ w stanie
nagrzanym i zasilana napigciem znamionowym.

Dodatkowo sprawdzi¢ wymaganie wg 3.2.3, przy na-
pigciu powigkszonym o 10% w stosunku do znamio-
nowego.

5.4.11. Sprawdzenie pradéw pierwotnych wykonac
obciazajac spawark¢ w stanie nagrzanym odpowiedni-
mi pradami spawania, przy umownym napig¢ciu robo-
czym. Pomiar nalezy wykona¢ dla maksymalnego i zna-
mionowego pradu spawania przy zasilaniu znamiono-
wym.

5.4.12. Proba nagrzewanmia powinna by¢ wykonana
przy zasilaniu spawarki znamionowym napig¢ciem sieci
oraz umownym napig¢ciem roboczym i polega na nie-
przerwanej pracy spawarki, az do uzyskania tempera-
tury ustalonej elementéw przez kolejne obcigzenia:

— pradem spawania przewidzianym do pracy ciagte],

— pradem spawania znamionowym i odpowiedniej
dla niego warto$ci pracy przerywanej,

— pradem spawania maksymalnym i odpowiedniej
dla niego wartodci pracy przerywanej.
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W przypadku spawarek zawierajagcych w torach ener-
getycznych elementy pétprzewodnikowe, nalezy bez-
posrednio po kazdej probie nagrzewania obcigzy¢ je
pradem maksymalnym i po 15 min pracy przerywanej
PJ60 okresli¢ temperaturg tych elementdéw potprzewod-
nikowych. Zaleca si¢ wykonanie pomiaru temperatury
uzwojen metoda oporowg.

5.4.13. Sprawdzenie wskaZnika pradu spawania.
W przypadku badan pelnych sprawdzenie polega na
analizie charakterystyk wyznaczonych w p. 5.4.10 dla
wszystkich potozen oznaczonych na skali wskaznika
urzadzenia regulacyjnego. W przypadku badan niepet-
nych sprawdzenie polega na pomiarze pradu spawania
dla skrajnych potozen wskaZnika oraz dla potozenia
odpowiadajacego znamionowemu pradowi spawania.
Proby w badaniach niepelnych nalezy przeprowadzié
bezposrednio po probie obcigzenia:

— wg PN-70/E-81106 p. 3.5.21 dla spawarek trans-
formatorowych,

— pradem znamionowym i w znamionowvm wzgle-
dnym czasie obcigzenia w ciggu 0.5 h dla spawarek
prostownikowych.

5.4.14. Sprawdzenie wytrzymatosci dynamicznej zwar-
ciowej — wg PN-7I/E-82001, przy napigciu zasilania
rownym 1,1 Ux.

5.4.15. Sprawdzenie wtasno$ci spawalniczych — wg
PN-71/E-82001 p. 5.3.12 dla prostownikdéw spawalni-
czych lub wg PN-70/E-81106 p. 3.5.23 dla transforma-
torow spawalniczych.

5.4.16. Proba odpornosci na wilgotne goraco state —
wg PN-73/E-04550.03. Czas trwania proby 240 h.

Kondycjonowanie wstgpne nalezy wykonaé w nor-
malnych warunkach atmosferycznych pomiardéw wg
PN-73/E-04550.00. Czas kondycjonowania wstepnego
powinien wynosi¢ minimum 24 h. Nastgpnie nalezy wy-
kona¢ sprawdzenie kontrolne. Po umieszczeniu spawar-
ki w komorze klimatycznej, nalezy podwyzszyé tempe-
ratur¢ do 40 £2°C 1 utrzyvnraé ja przez co najmniej
6 h: nastgpnie nalezy podnies¢ wilgotnos¢ do 93 +1%
1 utrzymac takie warunki przez 240 h. Podczas ostat-
niej godziny kazdej doby narazenia, nalezy wigczyé
spawark¢ 1 wykonac¢ sprawdzenia kontrolne. Bezposred-
nio po zakonczeniu kondycjonowania w temperaturze
40 £2°C i wilgotnosci 93 +£1%. nalezy spawarkg wyjac
z komory klimatycznej do pomieszczenia o normalnych
warunkach atmosferycznych wg PN-73/E-04550.00 1 w
czasie nie dtuzszym niz 30 min wykona¢ pomiar rezy-
stancji izolacji wg 5.4.2 oraz wykona¢ kontrolne préby
wytrzymatosci elektrycznej izolacji wg 5.4.3 napigciem
probierczym obnizonym do 0,75 wartosci podanych
w tabl. 3.

Sprawdzenia kontrolne powinny obejmowac pomiary:

a) wartosci napigcia stanu jalowego, ktore nie po-
winno przekracza¢ wartosci chwilowej 42 V,

b) wartosci pradu spawania przy znamionowym na-
pigciu zasilania. obcigzeniu znamionowym 1 znamio-
nowej nastawie regulatora pradu spawania. Pomierzona

warto$¢ pradu powinna by¢ rowna pradowi znamiono-
wemu z dopuszczalng odchytkg +5%.

5.4.17. Préba odpornosci na zimno — wg PN-73/
E-04550.01. Kondycjonowanie wst¢pne nalezy przepro-
wadzac przez co najmniej 4 h w normalnych warunkach
atmosferycznych pomiarow wg PN-73/E-04550.00.

Nast¢pnie nalezy przeprowadzi¢ sprawdzenia kon-
trolne okreslone w 5.4.16. Po umieszczeniu spawarki
w komorze klimatycznej nalezy obnizy¢ temperatur¢ do
wartoscl -10 £3°C i przeprowadzi¢ prob¢ wg PN-73/
E-04550.01 p. 3.3.2, sprawdzajac wlasnosci spawarki
przez wykonanie sprawdzen kontrolnych okre§lonych
w 5.4.16.

5.4.18. Préba wytrzymatosci na udary mechaniczne —
wg PN-73/E-04550.05 p. 4. Kondycjonowanie wst¢pne
nalezy przeprowadza¢ przez co najmniej 4 h w normal-
nych warunkach atmosferycznych pomiarow wg PN-73/
E-04550.00. Nast¢pnie nalezy przeprowadzi¢ sprawdze-
nia kontrolne okreslone w 5.4.16. Spawark¢ w stanie
gotowos$ci do przechowywania, nie zasilang, nalezy
ustawi¢ na gladkiej powierzchni betonowej 1 wykonac
prob¢ wg PN-73/E-04550.03 dla wysokosci 100 mm.
Nast¢pnie nalezy wykonac ogl¢dziny, pomiar rezystan-
cji izolacji i sprawdzenia kontrolne wg 5.4.16.

5.4.19. Préby wytrzymatosci na wibracje sinusoidalne
— wg PN-73/E-04550.06 p. 2. Kondycjonowanie wstgp-
ne nalezy przeprowadzal przez co najmniej 4 h w nor-
malnych warunkach atmosferycznych pomiaréw wg
PN-73/E-04550.00. Nast¢pnie nalezy wykonaé spraw-
dzenia kontrolne okreslone w 5.4.16. Spawark¢ w stanie
gotowosci do pracy i w warunkach najwi¢kszej podat-
nosci na wibracje zamocowaé na stole wstrzgsarki wi-
bracyjnej 1 wykona¢ proby wg PN-73/E-04550.06
p. 2.3.1 w warunkach:

a) przedziatu czgstotliwosci 110 Hz z amplituda
przemieszczenia 2 mm 1 czasu proby 0,5 h,

b) przedziatu czgstotliwosci 10 +55 Hz z amplituda
przemieszczenia 0,15 mm 1 czasu proby 1,5 h.

Bezposrednio po  zakonczeniu kondycjonowania
w probie wytrzymato$ci wykonac¢ ogledziny, pomiar re-
zystancji izolacji 1 sprawdzenia kontrolne wg 5.4.16.

5.4.20. Sprawdzenie wymiaréw i masy. Sprawdzenie
masy polega na zwazeniu spawarki z doktadnoscig do
+1%. Sprawdzenie wymiarow — wg PN-71/E-06150
p. 5.3.5a).

5.5. Ocena wynikoéw

5.5.1. Wynik sprawdzenia nalezy uznaé¢ za dodatni,

jezeli odpowiada on wymaganiom podanym w rozdz. 3.

5.5.2. Wynik badan petnych nalezy uzna¢ za dodatni,

jezeli wszystkie sprawdzenia wg tabl. 6 kol. 5 dadza

wynik dodatni.

W przypadku ujemnego wyniku jednego ze spraw-
dzen, probe nalezy powtorzy¢ dla 4 spawarek, a wynik
badania uzna¢ za dodatni, jezeli sprawdzenie da wynik
dodatni.

5.5.3. Wynik badan niepelnych nalezy uzna¢ za do-
datni, jezeli wszystkie badania wg tabl. 6 kol 6 dadzg
wynik dodatni.

KONTIEC

Informacje dodatkowe
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INFORMACJE DODATKOWE

1. Instytucja opracowujgca morm¢ — Centrum Naukowo-Produk-

cyjne Elektrotechniki i Automatyki Goérniczej EMAG, Katowice.
2. Normy zwigzane

PN-69/E-04070 Transformatory. Metody badan

PN-74/E-04407 Materialy clektroizolacyjne stale. Badanie odpor-
no$ci na prady petzajace metoda kroplowa

PN-73/E-04550.00 Wyroby eclektrotechniczne. Préby srodowiskowe.
Postanowienia ogdlne

PN-73/E-04550.01 Wyroby elektrotechniczne. Proby $rodowiskowe.
Préba A — zimno

PN-73/E-04550.03 Wyroby elektrotechniczne. Proby Srodowiskowe.
Préba Ca — wilgotne gorgco stale

PN-73/E-04550.05 Wyroby elektrotechniczne. Proby $rodowiskowe.
Préoba E — udary mechaniczne

PN-73/E-04550.06 Wyroby clektrotechniczne. Proby $rodowiskowe.
Proba Fc — wibracje sinusoidalne

PN-69/E-06040 Transformatory. Ogolne wymagania 1 badania

PN-75/E-06073 Przeksztattniki potprzewodnikowe 7z komutacjg ze-
wngtrzng. Ogolne wymagania | badania

PN-71/E-06150 faczniki mechaniczne niskonapigciowe. Ogolne wy-
magania i badania

PN-75/E-08105 Urzadzenia elektroenergetyczne.
ochronne. Wymagania i badania

PN-79/E-08106 Obudowy urzadzen elektrotechnicznych. Stopnie
ochrony. Podziat, wymagania i badania

PN-70/E-81106 Jednostanowiskowe transformatory
Wymagania i badania

PN-71/E-82001 Prostowniki spawalnicze z opadajaca charaktery-
stykg statyczng zewngtrzng. Ogdlne wymagania i badania

PN-82/G-38000 Urzadzenia elektryczne goérnicze w wykonaniu nor-
malnym. Ogélne wymagania i badania

Transformatory

spawalnicze.

3. Normy i zalecenia mig¢dzynarodowe oraz normy zagramiczne
— brak.

4. Symbol wg SWW — 0744-112 i 0744-113.

S. Autorzy projektu mormy — mgr inz. Marek Hefczyc, mgr inz.
Krzysztof Jedziniak i dr inz. Henryk Wosinski — CNP-EMAG,
Katowice.



