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NORMA BRANZOWA

GAZY TECHNICZNE

Argon
1. WSTEP
1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy

jest argon spawalniczy sprezony otrzymywany
przez rektyfikacje skroplonego powietrza.

1.2. Zakres stosowania przedmiotu normy. Ar-
gon spawalniczy sprezony jest stosowany w prze-
mys$le do wytwarzania atmosfery ochronnej przy
spawaniu metali i ich stopow.

1.3. Normy i dokumenty zwiagzane

PN-64/M-69210 Butle do gazébw. Oznaczanie bar-
wami

BN-69/6017-05 Gazy szlachetne. Oznaczanie Sla-
dowych zawartosci azotu

BN-69/6017-06 Gazy szlachetne. Oznaczanie za-
wartosci tlenu

BN-69/6017-07 Gazy szlachetne. Oznaczanie za-
wartosci weglowodoréw i dwutlenku wegla

BN-69/6017-08 Gazy szlachetne. Oznaczanie za-
wartosci wilgoci

DT/B/63 Przepisy Dozoru Technicznego.
Przenosne zbiorniki cisnieniowe. Wydawnictwo
Katalogéw i Cennikéw, Warszawa 1964 r.

Rozporzadzenie Ministréw Pracy i Opieki Spo-
tecznej oraz Zdrowia z dnia 15 maja 1954 r. w
sprawie bezpieczenstwa i higieny pracy przy
uzytkowaniu butli z gazami sprezonymi, skroplo-
nymi i rozpuszczonymi pod cisnieniem (Dz. U. Nr
29, poz. 115).

2. OZNACZENIE

ARGON SPAWALNICZY SPREZONY BN-69/6017-09

3. WYMAGANIA
Tablica 1
Wymagania

) Argon, % obj., co najmniej 99,98
b) Azot, % obj., najwyzej 0,01

c) Tlen, %> obj., najwyzej 0,003
d) Weglowodory w przeliczeniu na metan,

% obj., najwyzej 0,001
e) Dwutlenek wegla, °/0 obj., najwyzej 0,001
f) Wwilgoé¢, % obj., najwyzej 0,002

Branzowy O$rodek Normalizcyjny
Remontéw Urzgdzen Chemicznych dnia 31 marca 1969 r.

Ustanowiona przez Dyrektora Zjednoczenia Budowy i

jako norma obowigzujgca w zakresie produkcji od dnia 1 stycznia 1970 r.

WYDAWNICTWA NORMALIZACYJINE Obj. 065 a.w. Naktad

spairalniczy

2100 + 62 egz. PZG zam. 1050-69

BN-69

601*7-09

Gazy szlachetne

sprezony
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4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT

4.1. Spos6b pakowania. Argon spawalniczy
sprezony nalezy dostarcza¢ w butlach stalowych
pod cisnieniem 150 at z tolerancja =3 at, mie-
rzonym w temperaturze 15°C.

4.2. Butle

4.2.1. Jako$¢ butli. Butle stalowe pod wzgle-
dem konstrukcji i wykonania powinny odpowia-
da¢ obowigzujgcym przepisom dozoru technicz-
nego dotyczacym cisnieniowych zbiornikéw prze-
nosnych.

Za stan techniczny butli odpowiada wytwor-
nia, ktéra napetniata ostatnio butle argonem.

4.2.2. Postepowanie z butlami, przechowywa-
nie i transport. Sposob postepowania z butlami,
przechowywanie i transport okresla rozporzadze-
nie Ministrow Pracy i Opieki Spotecznej oraz
Zdrowia z dnia 15 maja 1954 r. w sprawie bez-
pieczennstwa i higieny pracy przy uzytkowaniu
butli z gazami sprezonymi, skroplonymi i roz-
puszczonymi pod cisnieniem (Dz. U. Nr 29, poz.
115).

4.2.3. Szczelno$¢ zaworow. Zawor butli powi-
nien by¢ szczelny przy catkowicie zamknietym
zaworze oraz przy catkowicie otwartym zawo-
rze i zagtuszonym wylocie krdc¢ca bocznego za-
woru.

4.2.4. Napisy i oznaczenia na butlach. Ozna-
czenia na butlach powinny odpowiada¢ obowig-
zujgcym przepisom dozoru technicznego. Napisy
i oznaczenia barwne butli z argonem powinny
by¢ wykonane wg PN-64/M-69210 tablica Ip. 4
z tg roéznica, ze tres¢ napisu na butli powinna
brzmie¢: ARGON SPAWALNICZY Ar.

4.25. Zwrot butli. Do wytwdlrcy nalezy zwra-
ca¢ butle z nakreconymi kotpakami, z zamknie-
tymi zaworami, opr6znione do ciSnienia nie
mniejszego niz 2,0-at. [>._,

Techniczne”

PPH ,Gazy

(Mon. Pol. nr 27/1969, poz. 217)

Cena zt. 240
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5 BADANIA

5.1. Program badann. Badania obejmuja:

a) ogledziny zewnetrzne kazdej butli,

b) sprawdzenie dopuszczalnego nadcisnienia
napetnienia butli,

C) oznaczanie zawartosci argonu,

d) oznaczanie $ladowy-ch zawartosci azotu,

e) oznaczanie zawartosci tlenu,

f) oznaczanie zawartosci weglowodoréw,

g) oznaczanie zawartosci dwutlenku wegla,

h) oznaczanie zawartosci wilgoci.
Badania a) i b) dotycza butli (4.2.1, 423 i 4.2.4).

5.2. Partia. Partie butli napetnionych argonem
stanowi przedstawiona jednorazowo do badan
liczba butli, pochodzaca z jednej partii produk-
cyjnej, nie przekraczajgca 100 sztuk.

5.3. Pobieranie prébek. Probki gazu do ozna-
czan jakosciowych nalezy pobra¢ z wybranych
losowo butli, ktérych liczba zalezna od wielkosci
partii podana jest w tabl. 2

Tablica 2

Liczba butli, z ktérych

Liczba butli w partii nalezy pobrac’ prc’)bkl

do 15
16-T-25
26-T-63

powyzej 64

©© 00w N

5.4. Opis badan

5.4.1. Ogledziny zewnetrzne.
wnetrznym nalezy podda¢ wszystkie butle z ar-
gonem nalezgce do partii. Ogledziny te polegaja
na sprawdzeniu:

Ogledzinom ze-

a) zgodnosci
wg 4.2.4,
b) szczelnosci zawordw.

napisbw i oznaczenia barwami

Szczelnos¢ zaworow sprawdza sie za pomoca
zwilzenia woda mydlang miejsca potaczenia za-
woru z butlg, krdé¢ca bocznego zaworu oraz na-
kretki dlawicowej przy zaworze catkowicie
zamknietym oraz catkowicie otwartym i silnie
dokreconej zagtuszce krdoc¢ca bocznego zaworu.

Wystepowanie baniek mydlanych na zwilzo-
nych miejscach $wiadczy o nieszczelnosci za-
woru.

Butle z nieszczelnymi zaworami nalezy uznad
za nie odpowiadajgce niniejszej normie.

5.4.2.
nia napetnienia butli. Dopuszczalne nadciSnienie
napetnienia sprawdzi¢ na butlach wybranych z
partii losowo w liczbie wg tabl. 2

Pomiar nadcisnienia gazu w butli wykonac¢ za
pomocg manometru sprezynowego o0 S$rednicy

tarczy 100 mm i zakresie wskazan ON-25t kG/em2m

klasy 1 lub wyzszej dokiadnosci, potaczonego z
zaworem mikrometrycznym (wg rysunku), skia-
dajgcego sie z: i

a) korpusu A wykonanego z mosigdzu praso-
wanego,

b) Sruby mikrometrycznej
kretnym C,

c) iglicy dtawicowej
nierdzewnej,

d) tacznika F z nakretka dociskowg G.

B z kotkiem po-

D wykonanej ze stali

Sprawdzenie dopuszczalnego nadcisnie-
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Sprawdzi¢ sprawno$¢ zaworu, ktory powinien
otwiera¢ i zamykac¢ sie przy lekkim obrocie koét-
ka pokretnego. Na boczny kréciec zaworu zato-
zy¢ zawor mikrometryczny, sprawdzajac przy
tym jego zamkniecie. Zawor badanej butli po-
woli otworzy¢ co najmniej na jeden catkowity
obroét, przy czym powoli otwiera¢ zawoér mikro-
metryczny. Wielkos¢ cisnienia p okresla wychy-
lenie wskazéwki manometru.

Jednoczes$nie z pomiarem cisnienia w butli wy-
kona¢ pomiar temperatury. Temperature gazu
przyja¢ za rOwnag temperaturze otoczenia pod
warunkiem, ze badane butle znajduja, sie w po-
mieszczeniu pomiarowym powyzej 2 g3dz. Tem-
perature t odczyta¢ na termometrze, ktéry po-
winien sie znajdowa¢ w pomieszczeniu pomiaro-
wym w poblizu badanej butli.

Nadci$nienie napetnienia butli (p,) obliczy¢ wg
wzoru

\Y mTn
pPre 273+t
w ktorym:
p' — nadcisnienie gazu w butlach, at, «-&
t — temperatura gazu w butli, °C,
T, — temperatura odniesienia rowna 288 K
(15°C).

Jezeli nadcisnienie napetnienia choc¢by dla jed-
nej butli jest wyzsze od nadcisnienia préobne-
go o”™ngceonego na gtowicy butli, powiekszonego

0 SMNat/s§CJrandzenie nalezy wykonaé na wszyst-
kich butlach partii.

5.4.3. Oznaczanie zawartos$ci argonu. Zawar-
tos¢ argonu {Ar) obliczy¢ w procentach objetos-
ciowych wg wzoru

Ar = 100— V

w ktérym V — suma zanieczyszczenn oznaczona
wg 5.4.4-j-5.4.8, wyrazona w % obj.

5.4.6. Oznaczanie zawartosci weglowodorow —
wg BN-69/6017-07.

5.4.7. Oznaczanie zawartosci dwutlenku wegla
— wg BN-69/6017-07.

5.4.8. Oznaczanie zawartosci

BN-69/6017-08.

wilgoci — wg

55. Ocena wynikéw badan

5.5.1. Ocena wynikéw ogledzin zewnetrznych
butli. Butle argonu spawalniczego sprezonego na-
lezy uzna¢ za odpowiadajace normie, jezeli ba-
danie wg 5.4.1 da wynik dodatni. Butle, u kto-
rych stwierdzono niezgodno$¢ z tymi postano-
wieniami, nalezy wytgczy¢ z partii.

55.2. Ocena wynikéw sprawdzania wymagan.
Partie argonu spawalniczego sprezonego nalezy
uzna¢ za odpowiadajgcg normie, jezeli badania
stwierdzg zgodno$¢ z wymaganiami rozdz. 3 i
4.1.1

W przypadku stwierdzenia niespetnienia kto-
regokolwiek z wymagan, chocby dla jednej butli
pobranej do kontroli, calg partie argonu nalezy
uznac za nie odpowiadajgcg normie.

5.6. Zaswiadczenie o jakosci argonu spawalni-
czego. Dla kazdej partii argonu spawalniczego w
butlach odpowiadajgcego wymaganiom niniej-
szej normy nalezy dotgczy¢ Swiadectwo kontroli
technicznej w tylu egzemplarzach, aby mozna
byto wydac¢ po jednym kazdemu z odbiorcow ba-
danej partii. Jeden egzemplarz Swiadectwa na-
lezy przechowywai¢ w aktach zakladu napetnia-
jacego butle.

Swiadectwo kontroli technicznej powinno za-
wiera¢ co najmniej nastepujgce dane:

a) nazwe i adres wytwaorcy,

b) kolejny numer
KT,

c) stwierdzenie zgodnosci z BN-69/6017-09,

ewidencyjny $Swiadectwa

5.4.4. Oznaczanie S$ladowych zawartosci azotu d) liczbe butli w partii,
— wg BN-69/6017-05. e) date wysytki,.
5.4.5. Oznaczanie zawartosci tlenu — wg BN- f) wiasciwe znaki kontrolne oséb dopuszcza-
-69/6017-06. jacych do obrotu towarowego.
KONIEC

Informacje dodatkowe
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INFORMACJE DODATKOWE do BN-69/6017-09

40000000343336
1. Sprawdzenie objetosciowej ilosci argonu w but- Wspoétczynnik poprawkowy e obliczono wg wzoru
lach
Przygotowanie do sprawdzenia. Partie butli przezna- _ P+Po Tn kn
czong do odbioru podzieli¢ na grupy o jednakowych po- C pnmEp T Kk
jemnosciach w ten sposéb, aby pojemnos$¢ butli w tej ,
. . . PO . K i w ktérym:
samej grupie nie roéznita sie od przyjetych dla nich
pojemnos$ci wiecej niz o +*5%. Z poszczegbélnych grup p — nadcisnienie gazu w butli, at
nalezy wybra¢ losowo po 10% butli, najmniej jednak L L ) . .
pn — ci$nienie odniesienia réwne jednej atmosferze
1 butle.
absolutnej
Pomiar ci$nienia i temperatury wykona¢ wg 5.4.2. Pd — &rednie cisnienie atmosferyczne 750 mmHg =
Jednostka obliczeniowa argonu spawalniczego. Za = 1,019 at,
podstawe obliczen nalezy przyja¢ jako jednostke miary T temperatura gazu w butli, K
I m3 argonu spawalniczego o temperaturze 15°C i ci$- Th — temperatura odniesienia ’rc')V\,/na 288 K (15°C)
menlu. 1at.mos.fe|iy'absolutnej. . . k — wspétczynnik $cisliwos$ci gazu przy cisnieniu p,
Obliczenie ilosci argonu w grupie o jednakowych kn m— wspoétczynnik $cisliwosci gazu przy cisnieniu od
pojemnosciach. llos¢ argonu spawalniczego (Vs) znaj- niesienia p

dujgcego sie w grupie butli o jednakowych pojemnos-
ciach nalezy obliczy¢ w m3wg wzoru
2. Symbol wyrobu — wg SWW 1334— 21.

n-V-p-e
Vg - 1000
w ktéorym: . o .
. . . . 3. Odpowiedniki w normach zagranicznych
n — liczba butli w grupie przygotowanej wg 2.1,
V — pojemnos$¢ jednej butli, w litrachy
p — $rednie nadcisnienie argonu w butlach w bada- NRD TGL 12534-62 Edelgase. Argon technisch ver-
nej grupie, at, _ dichtet in Stahlflasche
e — wspoétczynnik poprawkowy odczytany z tablicy;

przy parametrach posrednich nie podanych w Japonia JIS K 1105-64 Argon gas for welding use
tablicy nalezy wspoétczynnik e obliczyé przez

interpolacje. ZSRR TOCT 10157-62 Apron ra3006pa3Ht.m HHCTbiM
Cisnienie Wspoétczynnik poprawkowy e
argonu Temperatura argonu w butli, °C
w butli
at 0 5 10 15 20 25 30 35 40 45 50
1 2 | 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12
0,5 3,206 3,147 3,091 3,038 2,986 2,936 2,887 2,841 2,795 2,751 2,709
1 2,124 2,087 2,050 2,015 1,980 1,947 1,915 1,887 1,858 1,828 1,800
2 1,586 1,577 1,550 1,503 1,478 1,454 1,430 1,407 1,386 1,364 1,346
3 1,406 1,381 1,356 1,333 1,310 1,289 1,268 1,247 1,229 1,211 1,194
4 1,316 1,292 1,269 1,247 1,226 1,206 1,187 1,167 1,150 1,132 1,116
5 1,260 1,237 1,216 1,195 1,175 1,156 1,137 1,119 1,102 1,085 1,071
6 1,221 1,199 1,179 1,160 1,141 1,122 1,104 1,086 1,070 1,053 1,041
7 1,191 1,171 1,152 1.137 1,115 1.097 1,080 1,064 1,048 1,031 1,011
10 1,143 1,124 1,105 1,087 1,070 1,053 1,038 1,022 1,006 0,992 0,979
15 1,102 1,084 1,067 1,051 1,035 1,019 1,004 0,989 0,975 0,960 0,949
20 1,080 1,064 1,048 1,032 1,016 1,001 0,996 0,972 0,958 0,945 0,934
30 1,058 1,041 1,029 1,013 0,998 0,982 0,968 0,954 0,941 0,930 0,919
40 .1,038 1,024 1,010 0,997 0,984 0,970 0,955 0,943 0,931 0,921 0,911
50 1,025 1,012 0,999 0.986 0,972 0,958 0,946 0,936 0.926 0,915 0,905
60 1,014 1,001 0,998 0.973 0,961 0,949 0,937 0,930 .0,922 0,910 0,899
70 1,001 0,999 0,978 0,967 0,953 0,940 0,928 0,918 0,910 0,901 0,892
80 0,995 0,983 0.971 0,961 0,933 0,920 0,912 0,904 0,904 0,894 0,885
20 0,987 0,976 0,966 0,955 0.944 0,927 0,911 0,904 0,895 0,887 0,878
100 0,980 0,969 0,958 0,948 0,935 0,922 0,910 0,901 0,893 0,885 0,876
110 0,968 0,958 0,949 0,939 0,928 0,917 0,908 0,900 0,892 0,884 0,876
120 0,957 0,948 0,939 0,931 0,922 0,913 0,906 0,898 0,890 0,882 0,875
130 0,944 0,937 0,930 0,927 0,918 0,909 0,901 0,893 0,885 0,877 0,868
140 0,941 0,935 0,928 0,922 0,915 0,907 0,897 0,889 0,881 0,873 0,865
150 0,939 0,931 0,924 0,918 0,909 0,901 0,892 0,884 0,876 0,869 0,862
160 0,936 0,929 0,921 0,916 0,906 0,898 0,888 0,881 0,874 0,865 0,860
170 0,934 0,926 0,919 0,913 0,903 0.896 0,887 0,879 0,872 0,863 0,857
180 0,935 0,926 0,912 0,903 0,903 0,895 0,887 0,879 0,871 0,863 0,855
190 0,935 0,922 0,916 0,909 0,901 0,893 0,885 0,879 0,871 0,864 0,857

200 0,935 0,925 0,916 0,909 0,901 0,892 0,885 0,879 0,871 0,865 0,858
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W informacjach dodatkowych, w p. 1 dotychczasowe wzory i tablice zmienia sig
nastepujaco:
w ktorym: Vg—n-V-e

n — liczba butli w grupie jednakowej pojemnosci,

V — pojemnos$¢ jednej butli, w litrach,

e — wspoiczynnik poprawkowy odczytany z tablicy; przy parametrach posred-
nich nie podanych w tablicy nalezy wspétczynnik e obliczy¢ przez inter-
polacje

288 Cl i
e = ' (Pu -f-\) «">7 < 10
w ktérym:
Pn — nadci$nienie gazu w butli, at;
T — temperatura gazu w butli, °K,
k — wspotczynnik $cisliwoséci gazu.
Nadcis- Wspétczynnik poprawkowy e

nienie Temperatura argonu w butli, °K

argonu

w butli

"V at* 273 278 283 238 293 298 303 308 313 318 323
11,0 ]0,126 0,223 0,121 0,117 0,115 0,111 0,109 0,107 0,105 0,102 0,100
15 0,132 0,129 0,127 0,223 0,120 0,117 0,115 0,112 0,110 0 107 0,105
igo 0,138 0,135 0,133 0,129 0,126 0,123 0,120 0,117 0,115 0,112 0,110
125 0,145 0,142 0,139 0,135 0,132 0,128 0,125 0,123 0,120 0,117 0,115
130 0,152 0,148 0,145 0,141 0,137 0,133 0,130 0,228 0,125 0,122 0,120
135 0,158 0,154 0,151 0,146 0,142 0,138 0,135 0,132 0,130 0,127 0,125
14p 0,165 0,160 0,156 0,152 0,147 0,143 0,140 0,137 0,134 0,132 0,130
14? 0,170 0,165 0,162 0,157 0,153 0,148 0,145 0,142 0,139 0,136 0,134
150 0,176 0,171 0,167 0,162 0,159 0,154 0,150 0,147 0,144 0,141 0,139
15? 0,182 0,177 0,172 0,168 0,164 0,159 0,155 0,152 0,149 0,146 0,144
160 0,187 0.183 0,178 0,173 0,169 0,164 0,160 0,157 0,153 0,150 0,148
16? 0,192 0,187 0,183 0,178 0,174 0,169 0,165 0,162 0,158 0,155 0,153
17,0 0,198 0,193 0,188 0,183 0,179 0,174 0,170 0,167 0,163 0,160 0,157
175 0,203 0,198 0,194 0,188 0,183 0,179 0,175 0.171 0,168 0,165 0,162
18p 0,208 0,204 0,198 0,193 0,188 0,183 0,130 0,176 0,173 0,169 0,166
18? 0,214 0,208 0,204 0,199 0,194 0,188 0,184 0,181 0,177 0,174 0,171
19P 0,219 0,214 0,209 0,203 0,199 0,193 0.189 0,185 0,182 0,178 0,176
19? 0,225 0,220 0,215 0,208 0,204 0,199 0,194 0,190 0,186 0,183 0,180
20p 0.231 0,224 0,219 0,214 10,208 0,203 0,199 0,195 0,191 0,188 0,184
205 0,235 0,230 0,224 0,219 10,213 0,208 0,204 0,199 0,195 0,192 0,188
2ip 0,241 0,235 0,230 0,224 10,218 0,213 ]0,209 0,204 0,200 0,196 0,192

(Biuletyn PKN nr 5/71, poz. 80)

zmiana 1
10.12.70 .



