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2. PODZIAŁ l OZNACZENIE 

2.1. Podział .-: r~'t~r~n~ - r~ę..,~!ut normy. rze mtotem normy są re u -
tory- C1"Snienia acetylenu do wytwornic acetylenowych. 

1.2. Określenia 

1.2.1. reduktor główny - reduktor ciśnienia przezna­
czony do zainstal owania na stałej wytwornicy acetyle­
nowej . 

1.2.2. reduktor stanowiskowy - reduktor ciśnienia 
przeznaczony do zainstalowania na przenośnej wytwor­
nicy acetylenowej. 

1.2.3. ciśnienie wlotowe - nadciśnienie gazu na wlo-
cie do reduktorą (p.). · 

1.2.4. ciśnienie wylotowe - nadciśnienie gazu na wy­
locie red.uktora (p z). 

1.2.S."'parametry znamionowe - maksymalne war­
tości c iś nienia i przepływu gazu określane przez produ­
centa. warunkujące prawidłowe ., działanie reduktora. 

2.1.1. Rodzaje. Rozróżnia się dwa rodzaje redukto-
rów: 

- reduktory główne RWG, 
- reduktory stanowiskowe RWS. 

2.1.2. Odmiany. Rozróżnia się dwie odmiany reduk­
torów: 

- reduktor ze śrubą nastawczą do regulacji ciśn ie nia 
wylotowego przez użytkownika - - R. 

- reduktor bez śruby nastawczej, z fabrycznie usta­
lonym ciśnieniem wylotowym - B. 

2.1.3. Klasy 
2.1.3.1. Klasy_ jakości r~uktorów. Rozrói.nia się trzy 

klasy jakości reduktorów, w zależności od wa rtości zna­
mionowego ciśnienia wylotowego, uzyskanego przy sta­
łym ciśnieniu wlotowym f'zńainionowej przepustowości 
wg tabl. l. · 

Tablica l 

Rodzaj Klasa jakości Znamionowe ciśnienie, M Pa Znamionowa przepustowość 

reduktora wlotowe Pl wylotowe Pl 

A Pl>0,08 

Główny B 0,15 O.OS<pl<O.OS S; 8; 

c p~.os 

A Pl>0,08 

Stanowiskowy B 0,15 O.OS<pz<D,OS 

c P2~.os 
1) Dla t = O oc i p = 1013.25 hPa. 

Zgłoszona przez Branżowy Ośrodek Nom1aiizacvjny przy lnstyiuc ie Spawalnictwa 
Ustanowiona przez Dy rektora Instytutu Spawalnictwa dnia 31 maja 1982 r. 

jako norma obowiązuJąca od dnia 15 kwieinia 1953 r. 
(Dz. Norm. i Miar nr 12/ 1982 poz. 25) - - ----------- -----

WYDAWNICTWA NORMALIZACYJNE 1982. Oruk . Wyd. Ncrm. W-wa, Arl<. wyd. O 6(1 rJa•ł. 2700•55 l~m 1589/ 112 

acetyle nu V1) 

m l/h 

12; 25; 40; 75 i 125 

l; 1,5; 2,5; 4,6 

l 
l 

l 
Cena zł 12.00 
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2.1.3.2. Klasy dokładności reduktorów. Rozróżnia się 

dwie klasy dokładności reduktorów, w zależności od 
wahań znamionowego ciśnienia wylotowego przy prze­
pustowości znamionowej oraz przyrostu ciśnienia wylo­
towego po zamknięciu przepływu, wg tabl. 2. 

Tablica 2 

Klasa 

d okład-
Dopuszczalne zmiany znamiono-

Rodzaj jakości 
n ości 

wego ciśnienia wylotowego. % 

reduktora 
wahania przyrosty 

±Qp2 Qpz 

l ±8 + lO 
A 

II ±12 +15 

l ±lO +15 
Główny B 

II ± 15 + 20 l 

l l ± 12 +20 
c 

II ±20 +25 

l ±5 + lO 
A 

Ił ± lO + 15 
l :!:lS + J:) 

Stano- D 
11 ± 12 +20 

wisk o~~<)' --
l ± lO +20 

c 
II ± 15 +25 

2.2. Oznaczenie 
2.2.1. Sposób budowy oznaczenia. Oznaczenie po win­

no zawierać c;zęść słowną (REDUKTOR WYTWORNI­
COWY DO ACETYLENU) i zna ki: rodzaju, odmiany, 
klasy jakości i dokładności , przepustowości oraz numer 
no rmy. 

2.2.2. Przykład oznaczenia 
a) reduktora ci śnienia rodzaju RWG , odmiany R, 

klasy jak ości B oraz klasy dokładnośc i II , o przepus­
towości 40 m3/ h: 

RE DUKTOR WYTWORNICOW Y DO ACETYL ENU 

R WGR-BII-40 BN-82/41 23-01 

b) reduktora stanowiskowego rod zaju R WS , odmia­
ny B, klasy jakości B oraz kla sy dokładności I , o prze­
pustowości 2,5 m 3/ h: 

RED UK TOR WYT WORNICOWY DO ACETYLENU 

R WSB-BI-2.5 BN-82/4 123-01 

3. WYMAGANIA 

3.1. Główne parametry - wg tabl. l . 
3.2. Wygląd zewnętrzny. Powierzchnie zewnętrzne re­

dukto ra powinny być gładkie, bez śladów korozji , roz­
wa rstwi eń. zagnieceń lub pęknięć. 

Spoi~y reduktora nie powinny wykazywać wad ze­
wnętrznych , a gwinty - uszkodzeń mecha nicznych. 
Ostre krawędzie powinny być zatępione , a zadzio ry 
usunięte . Ochronne powłoki lakierowe . zabezpieczające 
powierzchnie zewnę t rzne reduktoró w, powinny spełniać 
wymagania stopnia 2 wg PN-80/C-8 153 1. 

3.3. Główne wymiary. Wymia ry reduktora powinny 
być zgodne z wa rtośc iami i tolera ncja mi określonymi 

w dokumentacj i ko nstrukcyjnej. 

3.4. Materiały. Element y redukto ra stykające s ię z 
acetylenem powinny być odporne na działanie CzHz 
o raz towarzyszących mu zanieczyszcze1'1 w postaci siar­
kowodoru, fosforowodoru i a monia ku w obecności wo­
dy. Elementy me.talowe o raz łączące je spo iwa nie mogą 
zawierać więcej niż 65 % Cu lub ponad 25 % Ag. 

3.5. Przyłącza. Króćce wlotowe i wylotowe redukto­
rów głównych i sranowiskowych powinny mieć połą­
czenia gwintowe wg PN-79/ M-02030 lub kołnierzowe 

wg PN-70/H-74737. 
3.6. Filtry. Stosowanie w redukto rze filtrów np. siat­

kowych jest niedozwolone-. 

3. 7. Trwałość sprężyny. Sprężyna reduktora powinna 
mieć klasę dokładnośc i wykona nia D wg PN-64/ 
M-80700. Sprężyna podda na 10000 cy kl i obciąże11 jed­
nostronnie zmiennych, powodujących jej ugięcie, równa 
ma ksyma lnemu ugięciu wys tępującemu w reduktorze, 
nie powinna wykazywać zmiany sztyw ności sprężyny 

c, przekraczającej ±2,5 %. 
3.8. Wytrzymałość korpUS!J reduktora. Korpus reduk­

to ra w części gazowej powinien być wytrzymały na ciś­

nienie próbne 0,5 MPa. W czasie próby nie powinno 
nastąpić uszkod zenie ani pocenie si ę sprnwdz.anej części 
reduktora . 

3.9. Szczelność reduktora. Wszystkie części i połącze­
nia reduktora powinny być szczelne względem atmos­
fery, przy ciśnieniu 0,25 MPa. 

3.10. Charakterystyka pracy reduktora. Charakte ry­
styka obejmuje: 

a ) za leżność ciśnie nia wylotowego p z od c iśnienia 

wlotowego p ,, przy zna mionowej przepustowości re­
duktora V, 

b) tole rancj ę zmian ci śnienia wylotowego t:.p z, przy 
wartościach znamionowych ciśnic·n ia wlotowego p, i 
przepustowości V; Tolerancja zmia n c i śnienia wyloto­
wego p z - wg rys. l na · st r. 3. 

3.11. Przyrost ciśnienia wylotowego. Zamknięcie od­
bi oru gazu przy ci śnieniu wlo towym p , = O, 15 MPa 
i przepustowości nomina lnej nic powinno spowodować 
·przyrostu ciśni enia wylotowego /:lp: p rzek raczającego 
wartości określonej w tabl. 2. 

3.12. Trwałość reduktora. Reduktor podda ny 5 000 
cykli otwarcia i zamknięcia przepływu gazu przy pa ra­
metrach nomina lnych powinien spełniać wymagania 
w zakresie charak terystyki pracy i przyrostu ciśnienia 

wylo towego wg 3.10 i 3. 11. Czas trwania cyklu nie 
może być krótszy niż 10 s. 

3.13. Zamienność części. Red ukto ry, w któ rych za­
mieniono dowo lną część zaworu redukcyjnego, powin­
ny spełniać wymagania wg 3. 7 ...;- 3. 12. 

3.14. Wyposażenie dodatkowe. Nic wymaga się wy­
posażenia reduktorów w manometry, za wory bezpie­
czeństwa ani zawory odcinające. 

3.15. Cechowanie. Na korpusie reduktora, powinny 
być umieszczone następujące dane: 

a) oznaczenie wg 2.2, bez częśc i słownej, 

b) rok produkcji , 
c) zna k kontro li jakości . 

d) numer fa bryczny, 
e) nazwa lub zna k wytwó rcy. 
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dla: p1 = O, 15 ~ 0,03 MPo 

l V wg tablicy 1 

11 ·;: 
11 c ... 
u 

o os 
Czas (hl 

ISN-82/ 4123-01· 11 

Rys. l. Tolerancja zmian ciśn ienia wylotowego 

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE 
I TRANSPORT 

Reduktory powinny być pakowane , przechowywane 

i transportowane w warunkach zabezpieczających je 

przed korozją , zanieczyszczeniem i uszkodzeniem me­

chanicznym. 

5. BADANIA 

5.1. Program badań - wg tabl. 3. 

Tablica 3 

Badania Wy ma- Opis 

Rodzaje badań reduktora 
pełne niepełne 

gania badań 

wg wg 

a ) Oględ7jny zewnęt rzne + + 3.2, 3.5, 5.4.1 
3.6, 3.15 

b) Sprawdzenie wymiarów + + 3.3 5.4.2 

c) Sprawdzenie materiałów + + 3.4 5.4.3 

d) Sprawdzenie sprężyny + - 3.7 5.4.4 

e) Sprawdzenie wytrzyma-
+ - 3.8 5.4.5 

l ości korpusu reduktora 

f) Sprawdzenie szczelności 
+ + 3.9 5.4.6 

red uktora 

g) Sprawd zenie charaktery-
+ - 3.10 5.4.7 

styki pr.acy reduktora 

h) Sprawdzenie przyrost u 
+ - 3. l l 5.4.8 

ciśn ienia wylotowego 

~ds~rawdzcnic t rwałości + 
r u ora 

- 3.1 2 5.4.9. 

j) Spra wdzcnie zamien- + 3. 13 5.4. 10 
ności częśc i 

-

Zna k + oznacza badanie. które należy przeprowadz ić. 

Znak - oznacza badanie. którego się nie przeprowadza. 

Badania pełne na leży wykonywać dla oceny nowej 

konstrukcji , w przypadku zmian konstrukcyjnych, ma­

teriałowych lub technologicznych oraz okresowo - co 

3 lata . 

Badania niepełne należy przeprowad zać przy odbio­

rze każdej partii reduktorów. 

5.2. Kontrola jakości 
5.2.1. Skład i licmość partii. Przed przystąpieniem 

do badań, reduktory należy podzielić na oddzielne par­

tie zawierające reduktory tego samego rodzaju, odmia­

ny, konstrukcji i wie lkości , wykonane z materiałów 

tego samego gatunku. 
5.2.2. Sposób pobierania próbek. Do badań pełnych , 

w przypadku nowej konstrukcji łub zmiany konstrukcji, 

na leży pobierać co najmniej 3 reduktory tego samego 

typu z aktualnie wykonywanej partii , a do badań peł­

nych okresowych - co najmniej 3 reduktory z partii 

przedstawionej do odbioru. 
Badania niepełne wg 5. ł a ) , b), c) i f) należy prze­

prowadzać na wszystkich reduktorach , a do badań 

pełnych wg 5. la) + j) należy pobierać próbki wg PN/ 
N-03010. ~ 

5.2.3. Wadliwość dopuszczalna w2 = O dla badań nie­

pełnych . 

5.2.4. Wybór i stosowanie planów badania. Plan badań 

pełnych dla kontroli norma lnej - wg ta bl. 4. 

Tablica 4 

Liczność 
Liczba Liczba 

próbki do 
kwalifi- dysk walili-

Liczność parti i sztuk badań pel-
nych wg 

kująca kująca 

5. 1a) do i) 
m, m, 

do 25 5 

26+50 5 

5 1 + 90 20 

91 + 150 20 
o l 

15 1 +280 32 

28 1 +500 50 

50 1 + 1200 80 

5.3. Warunki badań. Ciśnien iomierze zas tosowane do 

pomiarów powinny mieć klasę dokładności l , a war­

tości mierzone powinny się mieścić w granicach 1/ 3 do 
2/ 3 zakresów podzielni . Przepływomierze powinny mieć 
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kla sę dokładności 4, a mierzone wartości przepływu 
powinny się mieścić w granicach 1 l 4 do 3 l 4 zakresów 
ich podzielni. 

Temperatura otoczenia powinna wynpsić 15 ±5 °C. 
5.4. Opis badań 
5.4.1. Oględziny zewnętrzne i sprawdzenie przyłączy 

należy przeprowadzić wzrokowo, bez zastosowania po­
miarowy_ch przyrządów optycznych , a przyłącza należy 
kontrolować sprawdzianami. 

5.4.2. Sprawdzenie wymiarów. Wymiary elementów 
reduktora należy . sprawdzać sprawdzianami łub przez 
zmierzenie z dokładnością wynikającą z tolerancji wy­
miaru, np. suwmiaTką. Obowiązkowo należy sprawdzić 
średnicę korpusu redukcyjnego, przewodu wlotowego 
i wylotowego. wysokość reduktora oraz gabaryty i śrcó-

. nice sprężyn . 

5.4.3. Sprawdzenie mateńałów należy przeprowadzać 
przez kontrolę atestów hutniczych , a w przypadkach 
wątpiiwych - na podstawie analizy chemicznej . 

5.4.4. Sprawdzenie sprężyny. Wyznaczenie sztywności · 
sprężyny c należy przeprowadzać przez określenie. jej 
charakterystyki wg PN-641M-80700. W badaniach sprę·· 

?.yny, przy stosowaniu obciążeń jednostro nnie zmien­
nych •.vg 3.7, należy stosować obciążenie osio we z prze­
gubowym przyłożeniem siły i częstotliwości ą ugięć l Hz: 

S.4.5. Sprawdzenie wytrzymałości korpusu reduktora 
n al rży przeprowadzać przy ciśnieniu 0 ,5 M Pa przez 
5 min , po odpowiet-rzeniu i wypełnieniu korpusu wodą. 

Szybkość zmiany ciśnienia przy jego wzroście lub spad­
ku n ie powinna J)rz.ekraczać 0,1 MPals. 

:5.4.6. Sprawdznie szczelności reduktora na leży wy­
Jw.,ywać przy zastosowaniu odo liwio nego powietrza 

Oopły« spr~żon~go 
powletrlO z sier.i 
lub baterii bulli 

sprężonego do ciśnienia 0,25 MPa, przy dowolnym 
położeniu śruby nastawczej i zaślepionym wylocie rę­
duktora. Sprawdzenie należy wykonywać przy pokryciu 
reduktora środkiem pianotwórczym. Pojawienie się pę­
cherzyków powietrza na korpusie i złączach reduktora 
spowodowanych nieszcze lnością jest niedopuszczalne. 

5.4. 7. Sprawdzenie charakterystyki pracy reduktora 
należy wykonać ze względów bezpieczeństwa sprężo­
nym powietrzem zamiast acetylenem, na stanowisku 
wg rys. 2. Za wartość równoważną przepustowości 

znamionowej reduktora dla powietrza należy p.-zyjąć 
Vp = 0,95 V. 
Wydajność źródła zasilania sprężonym powietrzem 

powinna zapewniać przepustowość reduktora. 
Po ustaleniu wartości p 1, p 2 i Vp wg 2.1.3 i 3. 10, za 

pomocą śruby nastawczej 6 i zaworu dławiącego 4, na­
leży wykonywać periodycznie odczyty wskazań mano­
metrów l i 3 oraz przepływomie;-za 5, przez lh. 

Odczyty należy wykonywać co 60 ±2 s . Sprawdzania 
należy wykonywać w odstępach S-minutowych zmiany 
ciś nienia wlotowego p1 w granicach ±20 %. Wskazanie 
przyrządów l . 3 i 5 mogą być notowane rejestratorami 
funkcji Pt =f( t), p2 = ft..t ~. p1), V= fi. t, p~, p2). Uzyskane 
wartości należy przedstawiae graficznie. 

5.4.8. Sprawdzenie przyrostu ciśnienia wylotowego po 
zamkni·ęciu odbio ru gazu należy wykonywać na stano­
wisku · wg rys. 2. Po ustaieniu parametrów p 1, p2 i Vp 
wg 5.4. 7, należy zamknąć zawór 4 oraz odczytać przy­
rost ci śnienia tlp, na manometrze 3. 

S.4.9. Sprawdzenie trwałości reduktora należy wyko­
nywać sprężonym powietrzem na stanowisku wg rys. 3. 

~ 
\ 

~iFiJi/~i13-=Di=2J 

Rys. 2. Schemat stanowiska do bad ania charakterys1yki pracy reduk10ra 
l ·- manometr kontrolny ciśnienia wlotowego, 2- badany reduktor, 3 - manometr kontrolny ciśn ienia wylotowego, 4 - zawó r dławiący, 

5 - przepływomierz, 6 - śruba nastawc7.a 

1 

.... ,. ·-~! go powi~łrzc ~ ~ 
z siec: i lub bale: !i l 
butli .. Ił l 
P, = 0,15 M?u 

1 
l 
l 
l 

rSN=-ą.umFo• -AJ 
Rys J . Schemat stanowiska do badania trwałości reduktora 

! · · manometr kontrolny ciśnienia wlotowego. 2- badany reduktor, J - manometr kontrolny ciśniema wylo towego. 4 - 1.awór dławiący, 
5 - układ sterujljCy 7.aworem elektromagnetycznym z licznikiem i l ości cykli. 6 - zawór el-:ktromagnetyc7.t:y, 7. 8 - zawory odcmające, 

9 --· przepływomierz. 10 - śruba nastawcza 
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Po przyłączeniu reduktora 2, na leży przy o twartych 

zaworach 6 i 8 us ta lić pa ra metry p 1, p z, i V1, za pomocą 

śruby nasta wczej 10 o raz za wo ru dławiącego 4. Następ­

nie na leży otworzyć zawór 7, zamknąć zawór 8 
oraz uruchomić u kład ste rujący 5. Cykl p racy zawo ru 
elektromagnetycznego 6 należy ustalić wg 3. 11 . Po za­

kończeniu badań redukto r na leży sprawdzić wg 3. 10 

3. 11. 

5.4.10. Sprawdzenie zamienności części należy prze­
prowadzać przez wymianę w bad-a!1ych reduktorach 

grzybków zaworów, przepon o raz sprężyn na nowe 
części z p rodukcji. Po wymianie części nal eży prze­
prowadzać po nowne sprawdzenie wg 5.4 .6 7 5.4.9. 

5.5. Ocena wyników badań 
5.5.1. Ocena sztuki. Bada ny reduk to r należy uznać 

za· do b.ry, jeże li wyniki badań pełn ych wg 5. la )..;.. j) 

o raz wynik i bada ń n iepd nyd1 wg S. la ). h). c) i f ) będ<I 

zgodne z wymagan iam i no rmy 
5.5.2. Ocena partii. Pa rtię reduk torów nald.y uznać 

za zgodną z wymaganiami no rmy, jeżcli ustalo na w ba­
daniach niepełnych liczba sztuk niedubrych jest mni ej­
sza od liczby dyskwa l i fik ującej m 1 oraz gdy badania 

pełne dadzą wynik pozytywny. 
5.6. Zaświadczenie wytwórcy o wynikach badań. D o 

każdej partii reduk torów wytwórca powinien dosta r­
czyć zaświadczenie, w k tórym na leży podać co naj­

mniej: 
.a) nazwę wytwórcy. 
b) oznaczenie wg 2.2. 
c) da tę prod ukcj i, 
d) da tę przep rowadzenia badań, 
c) ocenę wyników badań . 

l) po twierdzenie kont roli o ja k ości wyrobu. 

K ON I EC 

IN FORMACJE DODATKOWE 

l. Instytucja opracowująca normę - Instytut Spawal nictwa, Gli­

wice . 
2. Normy i dokumenty związane 

PN-80/C-8153 1 Wyroby lak ierowe. Określanie przyczepności powłok 

do podłoża oraz przycupnośc i międzywarstwowej 

PN-70/H-74737 Rurociągi i armatura. Kołnierze l uźne z pierśc ieniami 

do przypawania. C iśnien ie nominalne 2.5; 6; 10 i 16 kG/ cm2 

PN-79/ M-02030 Gwinty rurowe walcowe. Wymiary i tolera ncje 

PN-64/M-80700 Spręży n y śrubowe walcowe 7 drutów lub prętów 

okrągłych. Ogólne wyrnagania i badania techniczne 

PN/N-03010 Statystyczna kontrola jakości. Losowy wybór ~ztuk 

do próbek 
OT/ A/63 Przepisy Dozo ru Technicznego. Wytwornice acetylenowe 

3. Normy zagraniczne 
ZS RR r OCT 6268-68 Pe.u,y KTo pbt AJtll raJonJJaTemtoil o6pa6oTKH 

THtlhl H OCH OBił biC napaMeTphi 
4. Symbol wg SWW - 0744-38. 
5. Autorzy projektu normy - mgr inż. Jan Pałasz - Instytut 

Spawalnictwa, G li wi ce; ini. Stanisław Błahut -Cieszyńska Fabryka 

Urządzeń Spawalniczych, Cieszyn. 


