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N O R M A BRANŻOWA BN-83 
Elektryczne urządzenia górnicze 0462-06 ENERGETYKA Prostowniki i transformatory KOPALNIANA 
spawalnicze I górnicze 
Ogólne wymagania i badania Grupa katalogowa 0664 

I. WSTĘP 

1.1. Przedmiot normy. P rzedmiotem normy są ogólne 
wymaga nia i badan ia do t yczące jednostanowiskowych 
transforn1atorów i prostowników spawa lniczych z o pa
dającą cha rak t erys t y k ą s ta tyczną zewnę t rzną. zasila
nych z sieci prądu pr7emiennego. przeznaczonych do 
ręcznego spawania łuk owego w podziemiach kopalń . 

1.2. Określenia 
1.2.1. spawarka górnicza (w skrócie - spawarka) -

t ransformator lub prostow nik spa walniczy przeznaczo
ny do ręcznego spawan ia łukowcgo w podziem iach 
kopa lń . 

1.2.2. spawarka górnicza przenośna spawarka 
o masie ni e przekraczającej 80 kg. 

1.2.3. spawarka górnicza stacjonarna spawa rka 
o masie nie pr7ekraczającej 250 kg. przystosowana do 
przesuwania po spod ku wyrobi ska górniczego . 

1.2.4. spawarka górnicza przewoźna - spawa rk a 
przystosowa na do transportu poziomego. 

1.2.5. ustalony maksymalny przyrost temperatury -
usta lony pr7yrost temperatury mierzony be7pośrednio 
po czasie pracy w cyk lu obciąże ni a przy o krcś lonym 

rodzaju pracy umowncj . 
1.2.6. sterujący układ elektroniczny - 1I17'Idzenia po

mocnicze zaw i eraj ącc dyskretne. hyb rydowe lub sca lo
ne eleme nt y clektroniC7.nc przeznaczo ne do wytwarza
nia e lektrycznych sygnałów s t erujących dla elementów 
toru mocowego (np. tyrysto ra. transduk to ra głównego). 

1.2.7. Pozostałe określenia - wg PN -71/E-8200 l 
I PN -70/E-81 106. 

1.3. Normalne warunki pracy 
a) tempcratura o tocze ni a od - 10 do +40°C. 
bl w il go tn ość względna powietrza atmosferycznego 

- nie większa niż 93 ~~% . pr7y temperatu l7e 40 ± 2°C. 
c l wysokość nad pOlio me m morza od - 1000 do 

+ 1000 m. 
dl ciśn i enie atmosferyczne od 0 .0860 do 0.1017 M Pa. 
e) za\varto~ć mctanu w otaczającej atmosferzc -

0.5% . 

f) napięcie zasilania praktycznie sin usoidalne , 
w przypad ku zasilania trójfazowego układ napięć prak
tycznie symetryczny. 

g) częstotliwość napięcia zasilania - 50 H z. 
h) dopuszczalne odchyłk i od zna m ionowego na pięci a 

zasi lania od - 10 do + 10%. 
i) dopuszcza lne odchylen ie główn ej osi od położenia 

normaln ego - 15° . 

2. PODZIAŁ I OZNACZ ENIE 

2.1. Podział spawarek ze względu na budowę : 

al p rośtownik i spawalnicze o symbolu PSG. 
b) t ransf orm atory spawa lni cze o sym bolu TSG. 
2.2. Sposób budowy oznaczenia. Oznaczenie powinno 

za wi e rać następujące da ne: 
a) nazwę SPAWA RKA GÓRNICZA . 
b) sy mbo l rodzaju wg 2. 1, 
cl wartość zna mi o nowego prądu spawa n ia. w A. 
d) li czbę wyrażającą w procentach względn y czas 

obciąże nia . 

e) numer niniejszej normy. 
2.3. Przykład oznaczenia transformatora spawa lni

czego gó rn iczego o znami o nowym prądzie spawan ia 
3 15 A i pracy przerywanej P 260 : 

SPAWA RKA GÓ RNI CZA TSG ,1 5/ 60 BN -SJ / 0462-06 

3. WYMAGANIA 

3.1. Ogólne zasady budowy 
3.1.1. Obudowa spawarki powinna być wykonana 

z materiału niepalnego , o odpowied nich własnościach 
mecha nicznych . Zaleca się stosowanie metalu, z wyjąt
kiem a lum in ium . którego stosowanie jest niedozwo lo
ne. Obud owa powinna być podzielona na co najmniej 
dwie komo ry : gł ówną, za wicrającą wy posaże nie elek
tryczne oraz pr7y łączową, z głównymi zaciskami zasi
lania . Zaleca się , aby z komory przyłączowej były do
stę pn e bezpieczniki główne w óbwodzi e zasilania . Do
stęp do komory głównej powinien być za pewniony tyl
ko za pomocą n a r zę dzi . 

Zgłoszona przez Centrum Naukowo-Produkcyjne Elektrotechniki i Automatyki Górniczej EMAG 
Ustanowiona przez Ministra Górn ictwa i Energetyk i dnia 21 października 1983 r. 

jako norma obowiązująca od dn;a 1 stycznia 1985 r. 
(Dz. Norm. i Miar nr 16/ 1983 poz. 32) 
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3.1.2. Przystosowanie do transportu. Spawarka w wy
konaniu przenośnym powinna mieć uchwyty umożli

wiające jej transport przez dwóch ludzi. 
Spawarka w wykonaniu stacjonarnym powinna mieć 

uchwyty umożliwiające jej ręczny załadunek i wyładu
nek. a ilość uchwytów powinna być taka, aby na jed
nego człowieka przypadała masa nie większa niż 50 kg. 
ponadto powinna mieć co najmniej dwuplozowe sanie 
do przesuwan ia po spodku wyrobiska górniczego. Sanie 
powinny mieć otwory lub uchwyty do zaczepian ia lin 
lub łańcuchów. Spawarka w wykonan iu przewoźnym 
powinna mieć c z t erokołowe podwozie przystosowane 
do transportu poziomego po torze kopalnianym, wy
posażone w sprzęgi umożliwiające połączenie ze środ

kami trans portu podziemnego. Rozstaw k ół powinien 
być uzgodniony między producentem i zamawiającym . 

Dopuszcza się wykonanie spawarek przewoźnych bez 
podwozia kołowego. pod warunkiem że spawarka bę
dzie wyposażona w sanie i uchwyty jak w wykonaniu 
stacjonarnym oraz w dokumentacji spawa rki będzie za
warty opis i rysunki sposobu zamocowania spawarki 
na podwoziach stoso wanych w podziemnym transpor
cIe pozIOmym . 

Spawarki przewoźne i stacjonarne powinny być przy
stosowane do transportu pionowego . 

3.1.3. Stopień ochrony. Obudowa spa wa rk i powinna 
odpowiadać wymagani o m stopnia ochron y co najmniej 
IP43 wg PN-79/ E-08106. Wymaganie to n ic dot yczy za
cisków wyjściowyc h . 

3.1.4. Zabezpieczenie przed uruchomieniem przez oso
by niepowołane. Spawa rka powinna mieć zabezpicczenie 
uniemożliwiające załączenie napięcia zasilania przez 
osoby niepowołane i powinno być ono wykonane w 
postaci zam ka lub kłódki . 

3.1.5. Osłona zacisków zasilania i bezpieczników. Ko
mora przyłączowa powinna mieć pokrywę . której zdjęcie 
powinno być możliwe wyłącznie przy użyc iu kluczy na
sadowych. Zaleca s ię stosowanie śrub ze łbem trójkąt
nym. zabezpieczonych przed wypadnięciem z pokrywy. 

Jeżeli bezpieczn ik i główne obwodu zas ilania nie są 

dostępne po zdjęciu pok rywy komory przyłączowej. 

wówczas ich osłona powinna także spełnić ww. wy
maganie. 

3.1.6. Wprowadzenie przewodu przyłlłczeniowego. 

Przewody przyłączeniowe spawar ki powinny być wpro
wadzone do komory przyłączowej przez wpusty zapew
niające mechaniczne za.mocowanie przewodów i zabez
pieczen ia ich przed nadm ierny m zginaniem wg PN-82/ 
G-38000. Uszcze lnianie powinno spełniać wymagania 
stopnia ochrony I P54 wg PN-79/ E-08106. Wpust po
winien umożliwiać wprowadze;li e górniczego przewodu 
oponowego wielożyłowego o obciążalności długotrwałej 
większości lub równej prądowi pobieranemu z sieci 
przez spawarkę przy maksymalnym prądzie spawania . 

3.1.7. Zaciski do przewodów przyłączeniowych. Kon
strukcja zac isków za sil a ni a powinna umożliwiać pod
łączenie żył gó rn io'yc h przewodó w o po no wych bez 
końcówek o prze k roj ac h żył przewodów wg 3. 1.6. Za
ciski za silania powin ny by ć zabezp iecwne przed sam o
odk ręcaniem o ra7 l a bC7p it' C7 o ne przed kor07j 'i . 

3.1.8. Zaciski ochronne. Spawarka powinna być wy
posażona w dwa zaciski ochronne (uziemiające), z któ
rych jeden powinien być umieszczony w komorze przy
łączowej. a drugi na zewnętrznej stronie obudowy w 
miejscu łatwo dostępnym. Zaciski ochronne powinny 
być wykonane z materiału odpornego na korozję w po
staci śrub z gwintem, nie mniejszym niż M8. w sposób 
trwały oznaczone symbolem uziemIen Ia. powinny 
umożliwiać podłączenie żył przewodów bez końcówe k 

i powinny być zabezpieczone przed samoodk ręcaniem. 
Zewnętrzna obud owa, wszystkie podzespoły i elementy 
konstrukcyjne. w normalnych warunkach pracy będące 
pod napięciem. jeżeli nie mają izolacji uniemożliwiają
cej dostęp do nich, powinny b~ć połączone bezpośred
nio lub przewodem z zaciskami ochronnymi. 

3.1.9. Zaciski wyjściowe powinny mieć zabezpieczenie 
przed samoodkręcaniem , powinny zapewniać styk w 
czas ie pracy i być zabezpieczone przed korozją . 

3.1.10. Rozmieszczenie łączników, elementów sygnali
zacyjnych oraz zacisków na obudowie. Elemen tów syg
nalizacyjnych. regulacyjnych. łączników. przycisków 
sterowniczych. zaci sków wyjściowych i ochronn ych . ko
mory przyłączowej oraz innych urządzer'l wykorzys ty
wanych w czasie pracy spawarki nie należy umieszczać 

na górnej i dolnej ścian i e obudowy . Zaleca się ich roz
mieszczenie na jednej lub dwóch przeciw l egł ych bocz
nych ścianach obudowy. W przypadku ro zmieszcze nia 
tych elementów na dwóch przeciwległych ścianach obu
dowy. na jednej z nich powinny być zaci ski wyjściowe, 

nastawnik i wskaźnik urządzenia regulaCji prądu spa
wa nia . gniazdo sterowania odległ ościowego i lampka 
sygnal i zująca za łą czenie spawarki do siec i zasilającej . 

3.1.11. Podzespoły i połączenia wewnętrzne. Pod
zespoły spawarki powinny być łatwo wymienne w wa
runkach podziemi kopalr'l. Zaleca się budowanie ich 
w postaci zwartych bloków z zac iskami umożliwiający

mi przyłąc zen i e przewodów za pomocą ogólnie dos t ęp

nych narzędzi . Przewody powinny być prowadzone 
w wiązkach mocowanych do konstrukcji . 

Wiązki przewodów obwodów za silania. wyjściowych 

i innych powinny być prowadzone oddzielnie . Nie zale
ca się stosowania połączer'l lutowanych mi<;:dzy pod
zespołami. Wtyki złącz wielowtykowych i element y 
z nimi związane powinny mieć zabezpieczenie przed 
wypadnięciem z gniazd . 

S t eruj ą ce u kłady ciek t roniczne wyposażone w z"lcza 
wielowtykowe do pohlczer'l z innymi podzespołami po
winny m i eć własną obudowę spełniającą wymagania 
stopn ia ochrony przed dotknięciem co na jmniej IP2X 
wg PN-79/ E~08106 . 

Obwody sterujące układów elektronicznych monto
wane na płytkach drukowanych powinny być pokryte 
za l ewą izolacyjną. 

3.1.12. Napisy i oznaczenia. Transforma tor spa wal
ni czy powinien mieć następujące napisy: 

a) SI EĆ - na pokrywie ko mory przyłą czowej . 
b) OTWI ERAĆ PO ODŁĄCZENIU NAPIĘCIA 

ZASILANIA - na po krywie ko mory przyłączowej i in 
nych odłącza n yc h po krywa ch o budowy. po których 
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zdjęci u ist nieje możliw(lść dotknięcia urządzeń będą 

cych pod napięcie m inn ym ni? bezpieczne, 
c) OBWÓD SPAWANIA - w pob li żu zacisków 

wyjściowych , 

d) PRĄD S PA WANIA - w pobliżu mechanicznego 
wskaźnika pr"du spawania. 

Prostown ik spawalniczy powinien mleć ponadto 
oznaczenia + i - W pobliżu odpowiednich zacisków 
wyjściowych. 

Wszystk ie elemen ty łijc7.nikowe, sygnalizacyj ne i re
gulacyjne spawark i powinny być oznaczone w sposób 
jednoznaczny, zgodny z dokumentacją. 

Napisy i oznacze nia umieszczone na zewnątrz obu 
dowy powinny być wykonane C7ytelnie w sposób trwa 
ł y. N ie dopuszcza s ię wykonywan ia ich przez malowa
nie i nie zaleca się umieszczania ich na górnej ścianie 
obudowy. Wszys tkie podzespoly elektryczne powinny 
mieć oznaczenia schemalOwe zgodne z dokume ntacją. 

Końcówki przewodów łą czącyc h poszczegól ne pod
zespoły powinny być oznaczone zgodnie z doku men
tacją· 

Wewnątrz spawarki powinien się znajdować sche mat 
elek t ryczny ukazujący połączen i a elek t rycz ne podzespo
łów i sposoby dokonywa nia przel<lcze ń eksploatacyj
nych. Schemat powinien być wy konany w sposób t rwa
ły, C7yteln y i powi nien być zabezpieczony przed d zia 
łaniem wilgoci i temperatury. 

3.1.13. Układ wymuszonego chłodzenia powietrzem. 
Spawarki wyposażone w uklad wymuszonego c hłodze
nia powietrznego powinny mieć na wlocie pow ietrza 
ch l odzącego wymienny lub umożl iwiający czyszczenie 
filtr powietrza . Stopi eó ochro ny przed dotknięciem ru
chomych częśc i wenty la to ra z zewnątrz obudowy po
winien s pełn iać wymagania stopnia ochrony co naj
mniej IP2X wg PN-79/E-08106 . Na zewnę trzn ej po
wierzchni obudowy n ależ. y oznaczyć kierunek przepły
wu powietf7a ch ł odzącego oraz w pobliżu odpowied
nich mieJsc w obudow ie wyko nać na pis WLOT 

WYLOT . 

3.2. Wymagania ełektryczne 

3.2.1. Znamionowe napięcie zasilające. Spawa rki po
winny być budowane na napięcia o częstotliwości 50 Hl. 
i wart ośc i wg ta b l. I . 

Znamionowe napięcie / 
zasi lające . V 

Tablica l 

220') / 500') / 3X500 13XlOOO 

') Tylko dla spaware k o znamionowym prądzie spawania do 
200 A. 

D opuszcza się budowę spawa rki 7 możliwośc ią prze
łączania na kilka napięć znamionowych. 

Po uzgodnien iu między dost<lwcą i odbiorcą, dopusz
cza się budowę ~pa\\'arek na inne wartości napięcia 

znam ionowego i innij częstotl iwość. 

3.2.2. Praca spawarki przy zmianach napięcia zasila
nia. Urząd7enia sterownicze, pomiarowe i pomocnicze 

spawarki pow inny pracować poprawIlle przy zm ianach 
napięc i a zasi l ającego w za kresie od 0 .9 do 1.1 wartości 
znamIOnoweJ. 

3.2.3. Charakterystyka stat yc zna zewnętrzna spawa rki 
powinna być opadająca, przy czym wyjściowy prąd 

zwarcia przy napięc iu zasilania powiększonym o 10% 
w stos unku do zna mi o nowego nie powini en być większy 
niż 2-krotna wartość maksyma lnego prądu spawania. 

3.2.4. Umowne napięcia robocze - wg PN-71 / 
E-82001 p. 3. 10. 

3.2.5. Napięcie stanu jałowego . Spawarka powinn a 
być wyposażona w automatyczne urządzen i e obniżające 

napięcie na zaciskach wyjściowych przy pracy spawarki 
bze obciąż.enia. Na pi ęcie stanu jalowego występujące na 
zaciskach wyjściowych po 0.2 s od chwi li zan ik u obcią
żenia nie może przekraczać wartości chwilowej 42 V, 
przy d owolnym położeniu urządzenia regulacyj nego 
i przy zmianie napięcia zasi la nia w zakresie od 0,9 do 
I. I napięcia znamionowego. 

Napięcie występujące na zaciskach wyjśc i owych do 
0.2 s po za niku obc i ążen ia , przy dowolnym polożeniu 
urządzenia regulacyjnego i podczas zasi lania napięciem 
o wartości znamionowej nie powinno przekraczać war
tości sku tecznej 80 V dla transformatorÓw spawalni
czych i wartości chwi lowej 100 V dla prostowników 
spawalniczych. 

3.2.6. Napięcie w obwodzie zdalnej regulacji prądu 

spawania nie powinno przekraczać wartości chwil owej 
42 V przy napięciu zas il a n ia zw ię kszonym o 10% wzglę~' 
dem zna m ionowego. Obwód zdal nej regulacji pnjdu 
spawan ia powinien być zasi lany z transformatora bez
pieczeństwa . 

3.2.7. Prądy spawania, rodzaje pracy i względne czasy 
obciążenia. Znamionowe prądy spawania powinny być 
zgodne z wartościami podany mi w tab!. 2. M aksymalne 
prądy spawania, odpowiadające im wartości wzg l ęd

nego czasu obciążenia oraz wartości względnego czasu 
obciąże ni a przy prądach zna mionowych powinn y być 
co najmniej równe wartościom podanym w ta bl. 2. 
Minimalne prądy spawan ia nie powinny być większe 
od wartości podanych w tab I. 2. Wartości wzg lędnego 

czasu obciijżenia podane w tab!. 2. odnoszą się d o 
określeń pracy przerywanej z przerwami ja ł owymi wg 
PN-71/E-82001 dla prostowników spawalniczych lub 
pracy przerywanej przy odłączan iu obciążenia po stro
nie wtórnej wg PN-70/E-8 1106 dla tra nsfo rmatorów 
spawalniczych . 

3.2.8. Regulacja prlłdU spawania powinna być płynna, 

skokowa lub miesza na . Przy regulacji skokowej w za
kresie zmian od minimaln ego prądu spawania do 111(1-

mionowego prądu spawan ia powinna być zapewniona 
możliwość nastawienia co najmniej minima ln ych ilości 

wartości prądu spa wania podanych w tabl. 2, przy za
chowaniu równomiernej skali. 

Przy. regulacji mieszanej. prąd minimalny stopnia 
wyższego powinien być nie większy niż prąd m aksy
ma lny stopnia niżs7ego. 
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Tablica 2 

Znamio nowy 
Względny czas 

Maksymalny 
Względny czas Minimalny prąd spawania A Minima lna il ość 

prąd spawania 
obciążenia. w %. 

prąd spawania 
obciążenia . w %. 

transformatory prostowniki 
stopni regulacji prądu 

A 
przy prądzie 

A 
przy prądzie 

spawa lnicze spawalnicze 
spawania przy 

znamionowy m maksymalnym regu l~ cji sko kowej 

125 20 125 20 
200 40 240 20 
315 60 365 40 

500 60 500 60 

3.2.9. Wskaźnik prądu spawa nia. Na ze wnętrzn ej stro
nie obudowy spawark i powinien być umieszczony me
chaniczny ws kaźnik nastawionej wiel k ości prądu spa
wania wyskalowany w a mperach . Przy umownym na
pięciu roboczym i znamionowym napięciu' zas ilania róż
nica między wskazaniem tego ws ka ź nik a a wartością 

rzec zy wi stą prądu spawa nia w ca łym zakresie zm ia n 
prądu spa wania n ic powinna prze kraczać 10% war
t ości zestawionej dla t ransfor matorów spawalniczych 
i 10,?< wartości Inamionowego prądu ~ pawa ni a dla 
prostowników spawalnioych . W przypad ku zdal nej re 
gulacji prądu spawania wskai.nik nas tawnika 7dalnej 
regulacji może nie spełn iać wymagan ia dotyc7ącego 

do kładn ości wska7<lr'l . 

3.2.10 . Dopuszczalna zm ienność prądu spawania spa
warki transforma torowej - wg PN -70/E-8l l06 p . 2. 19 . 

3.2. 11. Rezystancja izolacji pos7czególnych obwodów 
spawarki mier/on a \\' ~tosun ku do pO/o~la l ych obwo
dów oral obudowy nic pow inna być mniejsza niż : 

- 20 M!l po co najm niej 24-god/inłll:j klimatyzacji 
w pomics7oeniu o temperatur/e 15 -:-25°(' i wilgot
n ości 60 -:- 75% . 

2 M!l bezpośrednio po próbie odporności na 
wilgotne gorąco stałe wg 5.4 . 16. 

3.2.12. Wytrzymałość elektryczna izo lacji. Izolacja 
poszczególn yc h obwodów spawarki powi nna wytrzymy
wać be z prze bic ia i przesk o ku napięcie probiercze o czę
s totliwości 50 H z i wa rt ości skutec7llej wg tabl. 3. 

Przy próbi e ko ntro ln ej wytrzyma/ości elek trycznej 
izo lacji po próbi e odporności na wilgotne gorąco stałe 
wg 5.4.16 napięc i e probiercze obniża się do wartości 
0,75 znamionowego napięc i a probierczego wg tabl. 3. 

Tablica 3 

Izo lacja obwodów spawarki 
Napięcie 

probiercze. V 

Między obwodem wejściowym a wyjściowym 
oraz o bwodem wejściowym i obwodem zdal-
nej regulacji prądu spawania : 
- dla obwodu wejściowego o napięciu zna-

mionowym 1000 V 5500 
- dla obwodu wejściowego o napięci u zna-

mionowym 500 i 220 V 4500 

Między obwodem wejściowym a obudową: 
- dla obwodu o napięci u znamionowym 

1000 V 3500 
- dla obwodu o napięciu 7namiono wym 

500 i 220 V 2500 

40 25 5 
60 40 7 
80 50 9 

120 80 10 

,d . tab!. 3 

Izolacja obwodów spawarki 
Napięcie 

pro biercze. V 

Między obwodem wyjściowym a obudową oraz 
obwodem zda lnej regulacji prądu spawa nia 

a obudową 2000 

M ięd zy obwodami pomocniczymi nie połączo-

nymi galwa ni cznie z obwodami wejściowymi . 

wyjściowym i zdalnej regulacji prądu spawa-
nia a obudową : 

- dla obwodów o napięciu znamionowym 
do 60 V') 1000 

- dla obwodów o napięciu znamionowym 
do 250 V' ) 2000 

' ) Dla obwodów przemie nnopri,dowych wartość skuteczna. 

dla pozos t ałych obwodów wartość ś rednia. 

3.2.13. Izolacja międzyzwojowa lIzwojer'l tranfo rma
tora gł ównego. transduktora i innych tran sfo rma to rów 
połą c7o nych I obwodami wejściowym i Wyjściowym 
'pawarki powinna speł ni ać wymagania wg PN -70/ 
E-8 1106 p. 2.8.2. 

3.2.14. Odstępy izolacyjne w powietrzu i po powierz
chni mate rialów izolacyjnych powinny być Igodne 
7 normam i przedmioto wymi dla 7a.;tosowanych pod7es
spo/ów. Zaleca się. aby po równawcz y wsk aźnik odpor
n ości materiałów izo lacyj nych na prądy pc/zające wg 
PN -74/E-0440 7 wynosił 300 V i a by ods tc;p y izolacyj
nc były zgodn e I. tabl. 4 . Rozm ia r żebe r i row ków nie 
powinny być mniejsze n iż 2 mm . 

Odst ę p y i70lacyjne podane w tabl. 4 n ie dotyczą 

sterujących układów elek troniClIl~ c h. 

Tabłica 4 

Znamionowe napięcie 
Odstępy po powierz-

Odstępy izolacyjne 
chni maleriałów 

obwodu') 
izolacyjnych 

w powietrzu 

V mm 

do 60 4 3 

60 do 250 6 5 

250 do 500 10 8 

500 do 1000 20 14 

' ) Dla obwodów przemiennoprądowych wartość skuteczna. 
dla pozost ałych obwodów wartość średnia . 

3.2. 15. Ustalone maksyma lne przy rost y temperatur 
poszczególnych części spawarki przy obciążeniach: 

a) prądem spa wał1la przewid zianym dla pracy ciąg

łej. 

b) prądem spa w;'\nia znamIOnowym l odpowiedniej 
dla n iego wartości pracy przerywanej. 
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c) prądem spawania mak sy malnym i odpowiedniej 
dla niego wartości pracy przerywanej. 
przy zas ilaniu znamionowym napięc iem sieci oraz przy 
umownym napięciu roboczym. nie powinny być większe 
od przyrostów temperatury dopuszczalnej dla danej 
kla sy izolacji wg PN-69/E-06040 tabl. 2 i norm przed
miotowyc h . Usta lony przyrost tem pera tury obudowy 
nie powinien przekraczać 35°C. Przyrost temperatury 
uchwy tów. rękojeści . przycisków nie powinien przekra
czać 20°C. Maksyma ln y przyrost tem peratury elemen
tów półprzewod nikowych spawarki dla obciążeń wg a) 
do e). pf7y uwzględnieniu dodatkowego przyrostu tem
perat u ry od pracy trwającej przez 15 min. przy maksy
malnym pr'łdzie spawania i pracy przerywanej P J60 . 
nie powi nien być większy 00 do puszczal nego przyrostu 
temperatury podawanego przez ich producenta . Ustalo
ne pf7yrosty temperatury pozos t ałych elementów nie 
powinny przekraczać wartości podanych w odpow ied
nich normach przedmiotowych lub w umowie między 
zamawiającym i dostawcą . 

3.2.16. U rZlłdzenia ochrony przepięciowej elementów 
półprzewodnikowych - wg PN-7 I IE-8200 I p . 3.18 przy 
zmianach napięcia zasila nia - wg 3.2.2. 

3.2.17. Wytrzymałość dynamiczna zwarciowa spawar
ki - wg PN-7ł / E-8200 I p. 3.24. prl) lO-procentowym 
zwiększeniu napięcia zasi la nia względem napięcia zna
mionowego . 

3.2.18. Równomierność rozpływu prlłdu w grupie diod 
i tyrystorów połączonych równolegle - wg PN -7 i I 
E-82001 p. 3.13. 

3.2.19. Zabezpieczenie. Spawarki powinny być wypo
sażone w urządzenia zabezpieczaj'lce przed skutkami : 

a) niezad/.iałan i a urz~ld7enia a utomat ycll1 ie obniża 

jącego napięcie na /aciskach wyjścillwych przy pracy 
spawarki be? obciążenia . powoduJ'łce wył'łC7cnie spa
warki w czasie nie przck ra czającym I s. liczonym od 
chwili przekroczenia napięcia 42 V na zaciskac h wyjś
ciowych pf7y biegu ja ł owym. przy uym wymaga się. 

aby porniar napięcia na zaciskach wyjściowych przez 
układ zabezpieczający odbywał się w sposób be7pośred
ni ora7 aby była m071iwość sprawdzenia poprawnego 
d ziałania urządzenia za pomocą wsk<tźnika zabudowa
nego na stałe w spawarce. 

b) nie kontrolowanego uruchomienia spawarki bez 
jej ponownego załączenia w przypadk u powrotu napię

cia zasilania, 
c) zan iku lub niewłaściwego kierunku wentylacji. 

w przypadku gdy spawarka ma wentylację wymuszoną 
przez wentylator o silni ku trójfazowym. 

Zabezpieczenie powinno być wykonane tak, aby 
uniemożliwiało obciążenie spawarki i sygnalizowało 

niewłaściwy stan wentylacji . 
Za leca się. aby spawark i o znamionowym względnym 

czasie obciążenia. mniejszym ni ż 60%. były wyposażone 
w czujni ki tem peratury zabezpieczającej przed przekro
czeniem dopuszczalnych temperatur elemen tów chro
nionych (uzwojenia. półprzewodniki ) i działały tak, aby 
uniemożliwiało to obciążenie spawarki oraz sygnalizo
wało zadziałanie czujników. 

Zabezpieczenie powinno działać w warunkach zasila
nia podanych w 3.2.2. 

3.2.20. Dopuszczalne odchyłki parametrów znamiono
wych i charakterystycznych spawarek od wartości poda
nych przez wytwórcę na tab li czce znamionowej zesta
wiono w tabl. 5. 

3.3. Własności spawalnicze - wg PN-7 1/ E-8200 I 
p. 3.20 dla prostowników spawa ln iczych lub wg PN-701 
E-81106 p. 2. 15 dla tra nsformatorów spawalniczych. 

3.4. Wymagania środowiskowe 

3.4.1. Odporność na wilgotne gorąco stałe. Spawa rka 
powinna być od porna na wilgotnc gorąco stałe wg 
PN-73 / E-04550.03. przy 240 h trwa nia próby. 

3.4.2. Odporność na zimno. Spawa rka powinna wy
tr7ymać be7 uszk odzeń próbę odporności Ab - 7imno , 
o powolnych zmianach tempera tury wg PN-731 
E-04550.01. przy temperatur7e - 10°C. 

3.4.3. Wytrzymałość na udary mechaniczne. Spawar
ka przenośna powinna wytrzymać bez uszk odzeń próbę 
El' - upadki i przewrócenia wg PN-73 /E-04550 .05. 
przy wysokości 100 mm. 

3.4.4. Wytrzymałość na wibracje sinusoidalne. Spa
warka przewoźna i stacjonarna powinn a wytr7ymać bez 

Tablica 3 

Parametr (nazwa wielkości) Oznaczenie 
Dopuszczalne odchyłki 

ujemna dodatnia 

Amplituda napięcia stanu jałowego Uno nie ogranicza się Ole dopuszcza się 

Prąd pobierany z sieci przy znamionowym 
oraz maksymalnym prądzie spawania l , n' Il max nie ogranicza się 5% 

Znamionowa sprawność ,., 0.2 (I - ,.,) nie ogranicza się 

Znami onowy współczynnik mocy A 0,3 ( I - A) 
nie ogranicza się 

cos <P 0.3 (I - cos ..,) 

Minimalny prąd spawania 's Illlll nie określa się 5% 

Maksymaln y prąd spawania 'J max 5% 10% 

Masa - 5% 5% 
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uszkodzeń próbę FCA - wibracje o częstotliwościach 

w ustalonym przedziale wg PN-73/E-04550.06 dla: 
a) częstotliwości I ...;- 10 Hz z amplitu fą przemieszcze

nia 2 mm i czasu próbX 0,5 h, 
b) częstot l i wości 10 ...;- 55 Hz z amplitudą przemiesz

czenia 0, 15 mm i czasu próby 1,5 h. 

3.5. Próba obciążenia - wg PN-70/ E-81106. 

3.6. Tabliczka znamionowa. Spawarka powinna mlec 
tabli czkę znamionową pewnie umocowaną w widocz
nym miejscu i wykonaną z ma teriału odpornego na ko
rozję. Na tabliczce zna mi onowej powinny być wykona
ne trwale i czytelnie napisy zawie rające co najmniej 
następujące dane: 

a) nazwę lub znak firmowy wytwórcy, 
b) oznaczenie wg 2.2 , 
c) numer fa bryczny, 
d) ro k produkcji, 
e) zna mionowe na pięc i e zasiJania w V i liczbę faz, 
f) znamionową częstotliwość napięcia zasilania 

w Hz, 
g) prąd pobiera ny z sieci dla obciąże n ia znamiono

wego o raz przy ma ksymalnym prądzi e spawania w A, 
h) prądy spawania: znamionowy, ciągły, minimalny 

i maksy maln y w A, odpowiadające im wartości względ

nego czasu obciąże n ia w % przy pracy przerywanej oraz 
umowne n a pięcie robocze w V, 

i) amplitudę napięcia biegu jałowego w V, 

j) znamionową sp rawność, 

k) znamionowy współczynnik mocy , 
I) stopień ochrony, 
ł) zakres tempera tur otoczen ia w oC, 

m) zakres nastawy prądu spawa nia z podziałem na 
podzakresy przy regulacji miesza nej , 

n) masę w kg, 
o) numer niniejszej normy. 

4. PRZECHOWYWANIE I TRANSPORT 

4.1. Przechowywanie - wg PN-7 I/E-8200 I p. 4 .2. 
4.2. Transport - wg PN-71 /E-8200 I p. 4.3 . 

5. BADANIA 

5.1. Program badań 
5.1.1. Badania pełne (typu) na leży przeprowadzić 

przy ocenie nowo projektowanych spawarek, okresowej 
kontroli produkcji przeprowadzanej co najmniej raz na 
3 la ta lub po każdej zmianie konstrukcji , materiałów 
lub procesów technologicznych mogących mieć ujemny 
wpływ na jakość. 

5.1.2. Badania niepełne (wyrobu) należy przeprowa
dzać u wytwórcy przy bi eżącej kontroli produkcji spa
warek. Wytwórca na żądanie odbiorcy jest obowiązany 
przedstawić protokoły badań. 

5.1.3. Program badań - wg tabl. 6 . 

Tablica 6 

Wymagania Badania 
Zakres badań Numery spawa rek 

Lp. Rodzaj spra wdzenia wg 5.2 podlegające 
wg wg badania badania 

badaniom pełnym 
pełn e niepełn e 

I 2 3 4 5 6 7 

I Oględziny 3. 1.1 
3. 1. 2 
3.1 .4 
3. 1. 5 
3. 1.6 
3. 1.7 
3.1.8 5.4. 1 + + l. 2 
3. 1.9 
3.1.10 

... 
3.1. 11 
3.1.12 
3. 1.1 3 
3.5 

2 Sprawdzenie s to pnia ochrony 3.1.3 
3. 1.6 

PN-79/E-08 106 + l . 2 -
3. 1.1 1 
3.1.1 3 

3 Sprawdzenie wymiarów i masy 3.2.20 
5.4.20 + l. 2 -

3.2. 14 

4 Sprawdzenie rezystancji izolacji 3.2. 11 5.4.2 + + l . 2 

5 Spra wdzenie wytrzym a l ośc i e lek t rycznej 
3.2. 12 

i70 lacji 
5.4.3 + + l . 2 

6 Sprawdze nie izo lacji międzyzwojowej 
3.2 . 13 

PN-70/E-81 106 
+ + I 

p. 3.5.5 

7 Sprawdzenie pracy spawarki przy zmianach 
3.2.2 5.4.6 + l . 2 + 

napięcia zasilania 
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cd . tab!. 6 

Wymaga nia 
Lp. Rodzaj spra wdze nia 

wg 

I 2 3 

8 Sprawdzenie prą dów pierwo tn yc h 3.2.20 

9 Sprawdzen ie na pięcia sta nu ja łowego 3.2.5 

10 Sprawdzen ie n apięcia w o bwodzie zda lnej 
3.26 

regulacj i 

I I Wyznacza nie chara kte rys tyk sta tycznyc h 3.2.8 
zewnętrLnych i zak resu regulacji 3.2.7 

3.2. 3 
3.2.20 

12 Sprawdzenie do puszczalnej zmiennośc i prą-
3.2.10 

du spa wania') 

13 Sprawdzenie wskaźni ka prądu spa wania 3.2.9 

14 Sprawdzenie wyt rzyma łośc i dynamicznej 
3.2. 17 

przy zwarciu 

15 Sprawdzenie równomiernośc i rozpływu prą-

du w grupie d iod i tyrystorów połączonych 3.2. 18 
równolegle 

16 Sprawdzenie za bezp i ecze ń 3.2. 19 

17 Sprawdzenie oc hro ny przepięciowej e lemen-
3.2. 16 

tó w półprzewodnik owych 

18 Sprawdze nie współc zynni k a mocy 3.2.20 

19 Sprawdzenie s prawności 3.2.20 

20 Sprawdzenie własnośc i spawa lniczych 3.3 

2 1 Pró ba nagrzewan ia 3.2.1 5 
3.2.7 

22 Próba obciążen ia' ) 
3.5 

23 Próba odpornośc i na wilgotne go rąco s t a łe 3.4.1 

24 Próba od pornośc i na zimno 3.4.2 

25 Próba wytrzymał ości na uda ry mechaniczne 3.4.3 

26 Próba wy t rzymałośc i na wib racje s inu-
3.4.4 

soidalne 

' ) Dotyczy tyl ko tra nsfo rmato rów spawa ln iczych . 

~ . 2. Pobieranie próbek. Do badań pełnych na l eży po
brać sposobem losowym z partii spawarek dwie spawa r
ki każdego typu. Spawarki te należy przed badanie m 
ponumerować w sposób losowy numera mi l i 2. 

Badan io m n i e peł nym należy poddać wszystkie spa
warki. 

~ . 3. Ogólne warunki wykonywania badań. Klasa do
kładnośc i przyrządów po miarowych stosowanych w ba
da niach pełnych powinna być nie gorsza niż 0.5, zaś 
w badaniach ni epełnych - nie gorsza niż I . Pomiary 
w obwodach prądu stałego na leży przeprowadzać przy
rządami magnetoelektrycznymi. J eże l i nie podano ina
czej , sprawdzenie na l eży wykonać w tempera turze oto
czenia od 10 do 30°C i wi lgotnośc i względnej 45 7 75% , 
przy czym wyznaczanie sprawnośc i i próbę nagrzewan ia 
za leca s ię wykonywać przy tempera turze o toczenia 
20 ± 5°C. 

Badania 
Zak res badań Numery spawarek 

wg 5.2 podlegające 
wg badan ia badan ia 

badanio m pełn ym 
peł ne ni epełne 

4 5 6 7 

5.4 .11 + - l , 2 

5.4.4 + + l , 2 

5.4.5 + + l , 2 
I 

5.4 . 10 + - l, 2 

PN-70/E-8l l06 
+ l , 2 -

p. 3.5. 18 

5.4. 13 + + l , 2 

5.4 . 14 + - l 

PN-7 l/ E-8200 l 
+ + I. 2 

p. 5.3 .7 

5.4 .7 + + I. 2 

5.4.7 + + l 

5.4.8 + - l , 2 

5.4 .9 - - l , 2 

5.4 .1 5 + - l . 2 

5.4 .12 + - l 

PN-70/ E-8 ll06 
+ l , 2 

3.5.21 
-

p. 

5.4. 16 + - 2 

5.4. 17 + - 2 

5.4.1 8 + - 2 

5.4.19 + - 2 

Napięci e zasilające i obciąienie zastępcze - wg 
PN-70/ E-81 106 p. 3.4.3 i p. 3.4.4. Pozostałe warun ki 
wy konywania sprawdzeń - wg PN-69/ E-06040. 

~ .4. Opis badań 
~.4.1. Oględziny należy przeprowadzić nieuzbrojo

nym o kiem. 
~ .4.2 . Pomiar rezystancji izolacji należy przeprowa

dz ić megaomomierzem o napięciu probierczym co naj
mnief 500 V i nie mniejszym n iż 1,5-krotne znamionowe 
napięcie obwodu . Przewody stosowane do pomiaru po
winny mieć rezystan cję właściwą izolacji , nie mn i ejszą 

niż 100 MO. Wszystkie łączni k i na leży ustawić w tak im 
położeniu , w jakim powinny s ię znajdować przy zna
mionowym obciążeniu spawarki. Takie pod zespoły spa
warki, jak d iody , tyrystory oraz układy elektroniczne 
należy przed wykona niem po miaru zabezpieczyć zgod
nie z wytycznymi poda nymi w dokumentacji. 
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Pomiar wykonać oddzielnie dla każdego obwodu 
w stosunku do obudowy, pozostałe obwody należy na 
czas pomiaru zewrzeć z obudową. 

~.4.3. Próba wytrzymałości elektrycznej izolacji. Spa
warkę przygotować do próby wytrzymałości elektrycz
nej izolacji wg 5.4.2. Próbę wytrzymałości elektrycznej 
izolacji między obwodem wyjściowym a wejściowym 

oraz między obwodem wejściowym a obwodem zdalnej 
regulacji prądu spawania wykonywać w układzie wg 
PN-7I/E-8200l rys. 2. Między badane obwody przyło
żyć napięcie probiercze o wartości 50% wartości poda
nych w tabl. 3. Następnie napięcie płynnie podwyższać 
w czasie nie krótszym niż 10 s do pełnej wartości 

i utrzymać to napięcie przez l min. po czym napięcie 
probiercze płynnie obniżyć do zera . 

~.4.4. Sprawdzenie napięcia stanu jałowego. Spawarkę 
zasilić kolejno napięciem 0,9; 1,0; I , l U N i pomierzyć 
napięcie występujące na zaciskach wyjściowych w czasie 
do 0,2 s i ponad 0,2 s po zaniku obciążenia metodą 
oscylograficzną lub oscyloskopem . 

Dla prostowników spawalniczych należy dodatkowo 
sprawdzić, czy biegunowość zacisków wyjściowych od
powiada oznaczeniom naniesiony.m w bezpośrednim są
siedztwie tych zacisków. 

~.4.~. Pomiar napięcia w obwodzie zdalnej regulacji. 
Spawarkę zasilić napięciem l , I U N i pomierzyć napięcie 
w obwodzie zdalnej regulacji prądu spawania zarówno 
w przypadku spoczynk u, jak i działania urządzenia 

regulacyjnego. 
~ .4.6. Sprawdzenie pracy spawarki przy zmianach na

pięcia zasilania. Spawarkę zasilić kolejno napięciem 0,9; 
1,1 U N i dla każdej wartości napięcia wykonać 10 uru
chomień spawarki polegających na załączeniu do sieci 
na biegu jałowym. następnie jej obciążeniu znamiono
wym i w końcu wyłączeniu z sieci. 

~.4. 7. Sprawdzenie zabezpieczeń wykonać wg poz. 
a) -:-f). 

a) Spawarkę zasilić kolejno napięciem 0,9 oraz 
I, I U N i dla każdej wartości napięcia wykonać 500 cykli 
obciążeniowych przy badaniach pełnych i 50 cykli przy 
badaniach niepełnych składających się z czasu pracy 
spawarki dowolnie obciążonej, trwającego co najmniej 
I s i czasu biegu jałowego trwającego co najmniej 4 s. 
Poprawność działania układu obniżenia napięcia stanu 
jałowego stwierdzić obserwując wskaźnik poprawnego 
działania urządzenia wg 3.2. 19a). 

b) Sprawdzenie czasu od chwili odłączenia obciąże
nia, po którym następuje obniżenie napięcia do war
tości bezpiecznej wykonać przez zrobienie dla trzech 
kolejnych wartości napięcia zasilania 0,9; 1,0; I , I U N 

odpowiednio 30, 40 , 30 oscylogramów w badaniach 
pełnych oraz 3, .4, 3 w badaniach niepełnych . W ba
daniach niepełnych dopuszcza się sprawdzenie na pod
stawie pomiarów oscyloskopowych . 

c) Sztucznie wywołać zakłócenia powodując pod
wyższenie napięcia na zaciskach wyjściowych do war
tości chwilowej większej niż 42 V. Czas zadziałania 

urządzenia wg 3.2.l9a) sprawdzić przez wykonanie dla 
kolejnych napięć zasilania 0.9; 1,0; l, I U N odpowied
nio 30, 40 30 oscylogramów w badaniach pełnych oraz 

3, 4, 3 w badaniach niepełnych. W badaniach niepeł
nych dopuszcza się sprawdzen ie na podstawie pomia
rów oscyloskopowych . 

d) ChwiJ'o'wo pozbawić obciążoną spawarkę napięcia 
zasilania i stwierdzić , czy jest możliwe prowadzenie 
prac spawalniczych po powrocie napięcia zasilania bez 
ponownego załączania spawarki . Próbę przeprowadzić 
dla kolejnych napięć zasilania 0 ,9; I, I U N wykonując 

po 5 łączeń dla badań pełnych i po 2 łączenia dla 
badań niepełnych. 

e) Sprawdzenie skuteczności działania urządzenia 

sterowania wentylato ra wykonać wg PN-70/ E-8lI06 
p . 3.5. 11. 

f) Sprawdzenie innych zabudowanych w spawarce 
zabezpieczeń wykonać w badaniach pełnych przez 
umyślne sztuczne wymuszanie stanów zakłóceń i obser
wacji działania tych urządzeń zgodnego z dokumentacją 
danego typu spawarki. 

Jeżeli wystąpiły nieprawidłowości w działaniu urzą
dzeń pomocniczych i zabezpieczających, próbę należy 
powtórzyć , a wyniki powtórzonej próby uznać za de
cydujące. 

~.4.8. Sprawdzenie sprawności wykonać metodą bez
pośrednią wg PN-69/E-04070 lub PN-75/E-06073 w 
stanie nagrzanym spawarki , przy zasilaniu 1,0 UN 

i obciążeniu znamionowym prądem spawania, przy za
chowaniu umownego n::tpięcia roboczego . 

~.4.9. Sprawdzenie współczynnika mocy wykonać me
todą bezpośrednią wg PN-70/E-8 1106 lub PN-75/ 
E-06073, w warunkach wg p . 5.4.8 . 

5.4.10. Wyznaczanie charakterystyk statyc'znych ze
wnętrznych oraz sprawdzanie zakresu regulacji. Pomie
rzyć prąd spawania i napięcie wyjściowe co najmniej 
dla sześciu wartości prądu spawania zawartych między 
zerem a prądem zwarcia dla każdego oznaczonego po
łożenia na skali wskaźnika urządzenia regulacyjnego . 
Na podstawie analizy charakterystyk statycznych z na
niesionym wykresem umownego napięcia roboczego wg 
3.2.4 sprawdzić zakres regulacji. Przy wyznaczaniu cha
rakterystyk statycznych spawarka powinna być w stanie 
nagrzanym i zasilana napięciem znamionowym. 

Dodatkowo sprawdzić wymaganie wg 3.2 .3, przy na
pięciu powiększonym o 10% w stosunku do znamio
nowego. 

~ .4. 11. Sprawdzenie prlłdów pierwotnych wykonać 

obciążając spawarkę w stanie nagrzanym odpowiedni
mi prądami spawania, przy umownym napięciu robo
czym . Po miar należy wykonać dla maksymalnego i zna
mionowego prądu spawania przy zasila niu znamiono
wym. 

~.4.12. Próba nagrzewania powinna być wykonana 
przy zasilaniu spawarki znamionowym napięciem sieci 
oraz umownym napięciem roboczym i polega na nie
przerwanej pracy spawarki, aż do uzyskania tempera
tury ustalonej elementów przez kolejne obciążenia : 

- prądem spawania przewidzianym do pracy ciągłej, 
- prądem spawania znamionowym i odpowiedniej 

dla niego wartości pracy przerywanej, 
- prądem spawania maksymalnym i odpowiedniej 

dla niego wartości pracy przerywanej . 
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W przypadku spawarek zawierających w torach ener
getycznych elementy półprzewodnik owe. należy bez
pośrednio po każdej próbie nagrzewania obciążyć je 
prądem maksymaln ym i po 15 min pracy przerywanej 
PJ60 określić temperaturę tych e lementów półprze wod

nikowych . Zaleca s ię wykonanie pomia ru tempera tury 
uzwojeń metodą oporową . 

~.4.13. Sprawdzenie wskaźnika prądu spawania. 
W przypadku badań pełnych sprawdzenie pol ega na 
analizie charakterysty k wyznaczonych w p. 5.4. 10 dla 
wszystkich położeń oznaczonych na skali wskaźnika 

urządzenia regulacyjnego . W przypadk u badań niepeł
nych sprawdzenie po lega na pomiarze prądu spawania 
dla skrajn yc h położeń wskaźnik a o ra z dla położenia 

odpowiadającego znamionowemu prądowi spawania . 
Próby w badaniach ni epełnyc h należy przeprowadzić 

bezpoś redn io po próbie obciążenia : 

- wg PN-70/E-8 1106 p. 3.5.2 1 dla spawa rek tra ns
forma torow yc h. 

- prądem znami o no wym i w mamionowym wzglę
dnym czasie o bcią że nia w ciągu 0.5 h dla spawarek 
prostownik owych . 

5.4.14. Sprawdzenie wytrzymałości dynamicznej zwar
ciowej - wg PN-} I/ E-8200 l. przy napię ci u zasi lani a 
równym 1.1 UNo 

~.4.15. Sprawdzenie własności spawalniczych - wg 
PN -7 1/ E-8200 I p. 5.3. 12 dla prostowni ków spawalni
czych lub wg PN-70/E-8 lI06 p . 3.5.23 dl a tra nsforma
torów spawalniczych . 

5.4.16. Próba odporności na wilgotne gorąco stałe -
wg PN-73/E-04550.03. Czas trwa ni a pró by 240 h . 

Kondycjonowan ie wstępne należy wy konać w nor
malnych warunkach a tm osferycznych po miarów wg 
PN-73/ E-04550.00 . Czas kondycjonowania wstępnego 
powinien wy nosić minimum 24 h . Nastę pni e n a l eży wy
konać sprawdzen ie kontrolne . Po umieszczeniu spawar
ki w komorze klimatycznej. należy podwyższyć tempe
raturę do 40 ±2°C i utr7y ntać J<! przez co najmn iej 
6 h ; na stępnie nale7y podnieść wilgot ność d o 93 ±~% 
i utrzymać takie warunki przez 240 h. Podczas ostat
niej godziny każdej d o by naraże ni a. należy włączyć 

spawarkę i wykonać sprawdzenia ko ntrolne. Bezpoś re d 

nio po zakollczeniu kond ycjo nowa nia w temperaturze 
40 ± 2°C i wilgotnośc i 93 ±~% . należy s pawa rkę wyją ć 

z komory klimatycz nej do pomieszczenia o normaln yc h 
warunkach a tm osferycznych wg PN-73/ E-04550.00 i w 
czasie nie dłuższym niż 30 min wykonać pom iar re zy
stancj i i70 lacji wg 5.4. 2 o ra z w y k o n ać ko ntro lne próby 
wytrzymałości elektrycznej izolacj i wg 5.4.3 napIęc Iem 

probierczy m obniżonym d o 0 .75 wartości podanyc h 
w tab!. 3. 

Sprawd zenia ko ntrolne powinny obejmować pom iary: 
a) war t ośc i na pięc i a sta nu jałowego. które ni e po

winno prze kra czać wa rt ośc i chwilowej 42 V, 
b ) wartości prądu spawania przy znamiono wym na

pię c iu zasilania, obc i ąże n i u mamionowym i znamio
nowej nastawie regul a tora prądu spawani a. Po mi er/ o na 

wartość prądu powinna być równa prądowi znamiono
wemu z dopu szczalną odchyłką ±50/0. 

5.4.17. Próba odporności na zimno - wg PN -731 
E-04550.0 l . Kondycjonowanie wstępne należy przepro
wadzać przez co naj mniej 4 h w normalnych warunkach 
atmosferycznych pomiarów wg PN -73/E-04550 .00 . 

Następnie należy przeprowadzić sprawdze nia kon
trolne określone w 5.4. 16. Po umieszczeniu spawarki 
w ko morze klimat ycznej na l eży obniżyć temperaturę do 
wa rtośc i - 10 ± 3°C i przeprowadzić próbę wg PN-731 
E-04550.0l p. 3.3.2, s prawdzając własności spawarki 
przez wykonanie sprawdzeń kontrolnych określonych 
w 5.4. 16. 

5.4.18. Próba wytrzymałości na udary mechaniczne -
wg PN-73/E-04550.05 p . 4. Kondycjonowanie wstępne 
należy przeprowadzać przez co najmniej 4 h w normal
nych warunkach a tmosferycznych po miarów wg PN-731 
E-04550.00. N astępnie należy przeprowadzić spra wdze
nia kontrolne okreś l one w 5.4. 16. Spawarkę w stanie 
gotowości do przechowywania. nie zasilaną. należy 

ustawić na gładkiej powierzchni betonowej i wykonać 
próbę wg PN-73 /E-04550 .03 dla wysokości 100 mm. 
Na stępnie należy wykonać oględziny, pomiar rezystan
cj i izolacji i sprawdzenia kontrolne wg 5.4. 16. 

5.4.19. Próby wytrzymałości na wibracje sinusoidalne 
- wg PN -73/E-04550.06 p. 2. Kondycjonowanie wstęp
ne należy przeprowadzać przez co najmniej 4 h w nor
malnych warunkach atmosferycznych pomiarów wg 
PN -73/E-04550.00. Nastę pni e należy wykonać spraw
dzenia kontrolne określone w 5.4 .16. Spawarkę w stanie 
gotowości do pracy i w warunkach najwięhzej podat
nośc i na wibracje zamocować na stole wstrząsar ki wi
bracyj nej i wykonać próby wg PN-73/E-04550.06 
p. 2.3.1 w warunkach: 

a) przedziału częstotliwości 1 + 10 Hz z a mplitudą 
przemieszczenia 2 mm i czasu próby 0,5 h , 

b) p rzedziału częs tot liwości 10 +55 Hz z amplitudą 
prze mieszczen ia 0 . 15 mm i czasu próby 1,5 h. 

Bezpośrednio po za kończeniu kondycjonowania 
w próbie wytrzymałości wykonać oględziny , pomiar re
zystancji izolacj i i sprawdzen ia kontrolne wg 5.4.16. 

5.4.20. Sprawdzenie wymiarów i masy. Sprawdzenie 
masy polega na zważen iu spawarki z dokładnością do 
± I%. Sprawdzenie wymiarów - wg PN-71 / E-06l50 
p. 5.3.5a) . 

5.5. Ocena wyników 
5.5.1. Wynik sprawdzenia należy uznać za dodatni, 

jeże li od powiada o n wymaganiom podanym w rozdz . 3. 
5.5.2. Wynik badań pełnych należy uznać za dodatni , 

j eżeli wszys tkie sprawdzenia wg tab!. 6 kol. 5 dadzą 
wynik dodatni . 

W przypadku ujemnego wyniku jednego ze spraw
d ze l'! , próbę należy powtórzyć dla 4 spawarek, a wynik 
badania uznać za dodatni, jeże li sprawdzenie da wynik 
dodatni . 

5.5.3. Wynik badań niepełnych należy uznać za do
datni , jeże li wszys tkie badania wg tab!. 6 kol 6 dadzą 
wynik dodatni. 

KONI E C 
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INFORMACJE DODATKOWE 

I. I .. ytllCJa opracow~ IIOrIDę - Centrum Naukowo-Produk
cyjne Elektrotechnik i i Automatyki Górniczej EMAG. Ka towice . 

l. Normy zwl4za. 
PN-69/E-04070 Transformatory. Metody badań 
PN-74/E-04407 Materiały elektroizolacyjne stałe . Badanie odpor

ności na prądy pełzające metodą kroplową 

PN-73/ E-04550.00 Wyroby elektrotechniczne . Próby środowiskowe . 

Postanowienia ogólne 
PN-73/E-04550.0 I Wyroby elektrotechniczne. Próby środowiskowe . 

Próba A - zimno 
PN-73/E-04550.03 Wyroby elektrotechniczne. Próby środowiskowe. 

Próba Ca - wilgotne gorąco stałe 

PN-73/E-04550.05 Wyroby elektrotechniczne. Próby środowiskowe . 

Próba E - udary m('chanicznc 
PN-73/E-04550.06 Wyroby elektrotechniczne. Próby środowiskowe. 

Próba Fc - wibracje sinusoidalne 
PN~9/E-06040 Transformatory . Ogólne wymagania i badania 
PN-75/E-06073 Przekształtniki półprzewodnikowe z komutacją ze

wnętrzną . Ogólne wymagania i badania 

PN-71 / E-06150 Łączniki mechaniczne niskonapięciowe . Ogólne wy
magania i badania 

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

PN-79/ E-08106 Obudowy urządzeń elektrotechnicznych. Stopnie 
ochrony. Podział. wymagania i badania 

PN-70/ E-8 1106 Jednostanowiskowe transformatory spawa ln icze. 
Wymagania i badania 

PN-71 / E-8200 I Prostowniki spawalnicze z opadającą charaktery
s t yką statyczną zewnętrzną. Ogólne wymagania i badania 

PN-82/ G-3S000 Urządzenia elektryczne górnicze w wykonaniu nor
malnym . Ogólne wymagania i badania 

3. Normy I zalece.la miłdzyaarodowe oraz ItOrmy zallr •• lcZJle 
brak . 

<t. SyMbol "'II SWW - 0744-112 i 0744-113 . 

~. Autorzy projektu _my - mgr inż . Marek Hefczyc. mgr inż . 

Krzysztof Jedziniak i dr i nż. Henryk Wosiński - CNP-EMAG. 
Katowice. 


