POLSKA
SPOEKA
GAZOWNICTWA

Protokot z badania przydatnosci urzadzenia spawalniczego
nowego / odnowionego / badanie okresowe
Zatacznik nr 2.1 do Procedury nadzorowania maszyn, urzgdzen

i sprzetu w PSG sp. z o.0.

ZMS.07/27/2026/2.1

Protokdt numer:

| Data:

(pieczec firmy wykonujgcej pomiary)

Protokét z badania przydatnosci urzadzenia spawalniczego
nowego / odnowionego / badanie okresowe*
Zgodnie z wymaganiami normy: PN-EN IEC 60974-4; PN-EN IEC 60974-14

Zlecajgcy

Adres

Polska Spoétka Gazownictwa sp. z 0.0. Oddziat

Wykonawca

Nazwa / Typ urzadzenia

Producent / model

Parametry techniczne (max. prad
spawania, napiecie znamionowe)

Metoda spawania

Numer seryjny/ Numer SAT

/

W posiadaniu

(Dziat / Gazownia)

1. Przeprowadzone czynnosci dla badanego urzadzenia (nalezy postepowac zgodnie z rozdziatem VIII
Procedury MUS).Zrédfo, z ktoérego bedzie zasilane urzadzenie podczas pomiaru powinno by¢ zrédtem, ktére

ma nadzorowane warto$ci napiecia i czestotliwosci).
Rodzaj Bag*ano Warto$é Wyswietlona / Wynik badania**)
L.p. B%gin'a Kluczowe parametry ) referencyjna; | zmierzona wartosé;
) Tak | Nie [jednostkal] [jednostkal] Pozytywny | Negatywny
N O BO | Kontrola wizualna®
N O BO Uchwyty spawalnicze oraz‘za0|sk|
powrotnego pradu spawania
N O BO | Przewdd zasilajgcy wraz z wtyczkg
1 | NOBO | Obwéd spawania
N O BO | Obudowa urzgdzenia
N O BO | Regulatory i wskazniki
N O BO Inne glemgnty majgce wp’ry\_/y na
bezpieczenstwo eksploatacji
2 | N O BO | Napiecie biegu jatowego?
N O BO | Rezystancja izolagcji®
Miedzy obwodem zasilania, a
NOBO obwodem spawalniczym (>5 MQ) >S5 MQ]
3 INOBO Migdzy obwodem spawalniczym, a >2,5 [MQ]
obwodem ochronnym (>2,5 MQ)
N O BO Miedzy obwodem zasilania, a > 2,5 [MQ]
obwodem ochronnym (>2,5 MQ)
4 | N O BO | Rezystancja przew. ochronnego?
20%
Kalibracja i walidacja dla natezenia 40%
5 |NOBO J ja dia nate 60%
pradu dla metody 111; [A]”
80%
100%
20%
Kalibracja i walidacja dla natezenia 40%
o,
6 |NOBO pradu dla metody 141; [A]” 60%
80%
100%
20%
Kalibracja i/lub walidacja/test 40%
7 | N O BO | powtarzalno$ci dla napiecia pradu 60% TAK
dla metody111; 8 [V]? 80%
100%
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Rodzaj Bafi*ano Warto$é Wyswietlona / Wynik badania**)
L.p. Bigin'a Kluczowe parametry ) referencyjna; | zmierzona wartosé;
) Tak | Nie [jednostkal] [jednostkal] Pozytywny | Negatywny
20%
Kalibracja i/lub walidacja/test 40%
8 | N O BO | powtarzalnosci dla napiecia pradu 60%
dla metody 141;8 [V]® 80%
100%
9 | N O BO | Stabilno$¢ jarzenia tuku
10 INOBO Ogélqa ocena s.tanu.ochrony .
przeciwporazeniowej spawarki
11 | N O BO | Stabilno$¢ parametréw pracy
0 Pierwotny prad uptywu®
Sprzet z potgczeniem wtykowym o
(0] prgdzie znamionowym do 32A
(500V) lIpe = 5 mA
Sprzet z potgczeniem wtykowym o
12 (0] pradzie znamionowym wigkszym
niz 32A (500V) lpe < 10mA
o Potgczenie state bez specjalnych
Srodkow (500V) Ire < 10 mA
Sprzet ze wzmocnionym
0] przewodem ochronnym (500V) lpe
[mA] 5%
13 0 Prad uptywu obwodu spawania®
IPE <10 mA
Préba ruchowa urzadzenia
14 N O | Sprawdzenie poprawnosci dziatania
Préby dokonuje Spawacz

2. Temperatura w jakiej zostato przeprowadzone badanie

3. Uwagi i zalecenia

4. Pomiaréw dokonano nastepujacymi urzadzeniami (nazwa / typ / nr urzadzenia / data waznosci badan
urzgdzenia .../ .../ .../ Bezterminowo):

5. Ocena konncowa

Przyrzady uzyte do pomiaréw spetniajg wymogi norm

Urzadzenie dopuszcza sie / nie dopuszcza sie do eksploatacji* ( w przypadku oceny negatywne;j

wymagany opis przyczyny w pkt. 3)

Badanie przeprowadzili

Imie i . Rodzaj Numer Waznos¢ Pieczec¢ /
¢ Stanowisko o L . .
Nazwisko uprawnien uprawnien uprawnien do podpis
Osoba uprawniona
Spawacz***)
Dopuscit do eksploatacji***)
Spawalnik

*) nlepotrzebne Skreéllc' ............................................

**) wtaSciwe zakre$lic znakiem x

***) dotyczy badania N, O,

***)rodzaj badania: N Urzgdzanie nowe, O Urzgdzenie odnowione, BO Badanie okresowe
.2.3)4.9) szczegobtowy opis sposobu prowadzenia badan znajduje sie w rozdziale VIl Procedury MUS
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7).9) pomiary i tolerancja pomiaréw dla standardowej doktadnos$ci wg PN-EN IEC 60974-14 wymagane dla pieciu
nastaw (dla zakresow 20%,40%,60%, 80%,100% maksymalnej zadanej wartosci dla kazdej z metod spawania)

odchytka tolerancji dla kalibracji natezenia pradu spawania powinna wynosic:

- +2,5% maksymalnego zadanego natezenia pradu dla wyswietlaczy analogowych

- 2 5% najwyzszej warto$ci znamionowej prgdu spawania zgodnie z tabliczkg znamionowg dla wyswietlaczy
cyfrowych

odchytka tolerancji dla walidacji doktadnosci/testu powtarzalnosci natezenia pradu spawania powinna wynosic:
- ponizej 25% nastawienia maksymalnego — +2,5% nastawienia maksymalnego
- miedzy 25% a 100% nastawienia maksymalnego — +10% wartoSci rzeczywistej

odchytka tolerancji kalibracji napiecia pradu spawania powinna wynosic:

- +2,6% maksymalnego zadanego napiecia pradu dla wys$wietlaczy analogowych

-+1,5V lub +2,56% znamionowego napiecia pradu bez obcigzenia zgodnie ze specyfikacjg producenta dla
wyswietlaczy cyfrowych

odchytka tolerancji walidacji/ testu powtarzalno$ci napiecia pradu spawania powinna wynosic:

- +2,5% maksymalnego obliczeniowego napiecia pradu w zakresie ponizej 25% maksymalnej zadanego napiecia
pradu

- +10% zmierzonego napiecia prgdu w zakresie 25% do 100% maksymalnego zadanego napiecia pradu

8). wedtug wskaznika lub tabliczki znamionowej urzgdzenia

PSG sp. z o.0. Wydanie 7 z dnia 24 kwietnia 2026 r. Strona3z3



