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l. WSTĘP 

1.1. Przedmiot normy. Przedm iotem normy 
jest a rgon spawalniczy sprężony otrzy m ywa ny 
przez rektyfi k ac ję skroplon ego powietrza . 

1.2. Zakres stosowania przedmiotu normy . Ar­
gon spawalniczy sprężon~' jest stosowan~' w prze­
myśle do wyŁwarzani'a atmosfery och ronnej przy 
spawaniu metali i ich stoPÓ\-\'. 

1.3. Normy i dokumenty związane 
P N-75 /M-69210 Zb iorn iki t ransportowe do gazów. 

Barwy rozpoznawcze i znakowanie 
PN-67 /M-G9222 Butle do gazów. Butle stalowe bez 
. szwu 
BN-69/6017-05 Gazy szlach etne. Oznaczani e ś l a-

dowych zawartości azotu 
BN-69/6017-06 Gazy szlach etne. Oznaczanie za-

wartości tl enu 
BN-69/ 6017-07 Gazy szlachetne. Oznaczanie za-

v,: artośc i węglowodorów i dwutlenku węgla 

B N-69/6017-08 Gazy szlach e tJw. Oznaczanie Z<1 -

wartośc i wilgoci 
DTIB/63 Przepi s.v Dozoru Techni cznego. 
Przenośn e zbiorniki c i śni eniowe. W ydawnictwo 
Katalogów i Cenników, Warszaw n 1964 r . 
Rozporządzenie Ministrów P racy i Op ieki Spo-

ł ecznej oraz Zdrowia z dnia 15 m a ja 1954 r. w 
sprawie bezpi ecze:ństw a i higi e n:.-' pracy przy 
użytkowaniu butli z g,:zami sprężonyrni, skroplo­
nymi i rozpuszczon~mi pod c i ś nieniem (Dz. U. Nr 
29. poz. 115). 

2. OZNACZENIE 
ARGON SPAWALN IC ZY SIJRJ~ŻONY BN-69/6017-09 

3. WYMAGANI A 

Tablica l 
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Argon. ~:, obj. , co najmniej 
Azot, o:u obj., najwyżej 
Tlen, 0, o obj ., najwyżej 
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W<:glowodory w przel ic.:zeniu n a metan. 
°u ob j., na jwy żej 

Dwutlenek węgla , °/0 ob j., najwyże j 

Wil goć, ~u obj. , na jwyże j 

0.01 i 
0,003 I 

0,00 1 i 
0.001 I 
0,002_' _ 

Grupa kata logowa X 11 

4. PAKOWANIE, PRZECHOWY WANIE 
I TRANSPORT 

4.1. Spósób pakowania. Argon spawalniczy 
sprężony dostarcza się w butlach stalowych wg 
PN-67 jM-69222 , w innych zb iornikach ciśnie n io­

wych zgodnych z przepisami dozoru t.echnicznego 
lub rozprowadza się rurociągam i . Nadciśnienie 

napełnienia butli lub innego zbiornika ciśnienio­

wego w temperaturze 15°C nie powinno być wiqk­
sze od c i ś nienia dopuszczalnego, którego wielkość 
wybita jest na głow i cy b utli lub zb iornika . 

4.2. Butle 

4.2.1. Jakość butli. Butle stalo\o"e pod wzgl ę ­
dem konstrukcji i wykonania pow inn y odpowia ­
dać obowiązującym przepisom dozoru technicz­
nego dotyczącym ciśni eniowych zbiorników prze­

nośnych . 

Za stan techniczny butli odpowiada wytwór­
nia, która napełniała ostatnio butle argonem . 

4.2.2. Postępowanie z butlami, przec howywl'l­
nie i t.ransport. Sposób postępowania z butl nmi, 
p rzechowywanie i tra nsport okr'eś la rozporządze­
ni e Ministrów Prac~' i Opieki Spo ł eczne j ora z 
Zdrowia z dnia 15 maja 19!'i4 r. w sprawie b ez­
pieczeństwa i higien y prac.v prz.\' użytkowaniu 
butli z gazami sprężonymi. skroplom'mi i roz­
puszczony mi pod ciś nieni em (Dz. U . Nr 29. poz. 

11 5). 

4.2.:3. Szczelność zaworów. Zawór b utl i powi­
n ien by ć szczelny przy cał kowi cie zamk ni ęt~'m 

zawor Zt~ or3Z przy cnłkowicie otwCl r tym za wo­
rze i zag łuszonym wylocie króćca bocznego za­
woru. 

4.2.4 . Napisy i oznaczenia na butlach. Ozna ­
czenia n a butlach powinny odpo\\' i a d ać obowią­

zującym przepisom dozoru technicznego. Napisy 
i oznaczenia barwne butli z argonem powinny 
być w )'kona n e \\'g PN-751M-69210. 

4.2.5. Zwrot butli . Do wytwórcy należy zwra­
cać butle z nakręconymi kołpakami , z zamk ni t;­
tym i zaworami, oprozmone do ciśn ienia nie 
mniejszego hii 2,0 at. 
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5. BADANIA 

5.1. Program badań. Badania obejmują: 
a) oględziny zewnętrzne każdej butli , 
b) sprawdzenie dopuszczalnego nadciśńienia 

napełnienia butli , 
c) oznaczanie zawartości argonu, 
d) oznaczanie śladowych zawartości azotu, 
e) oznaczanie zawartości tlenu, 
f) oznaczanie zawartości .węglowodorów, 

g) oznaczanie zawartości dwutlenku węgla, 
h) oznaczanie zawartości wilgoci. 

Badania a) i b) dotyczą butli (4.2.1, 4.2.3 i 4.2.4). 

5.2. Partia. Partię butli napełnionych argonem 
stanowi przedstawiona jednorazowo do badań 

liczba butli , pochodząca z jednej partii produk­
cy jnej, nie przekraczająca 100 sztuk. 

5.3. Pobieranie próbek. Próbki gazu do ozna­
czań jakościowych należy pobrać z wybranych 
losowo butli, których liczba zależna od wielkości 
partii podana jest w tabl. 2. 

Tablica 2 

Liczba butli w partii 

do 15 
16+ 25 
26 + 63 

powyżej 64 

5.4. Opis badań 

Liczba butli, z których 
należy pobrać próbki 

2 
3 
5 
9 

5.4.1. Oględziny zewnętrzne. Oględzinom ze­
wnętrznym należy poddać wszystkie butle z ar­
gonem należące do partii. Oględziny te polegają 
na sprawdzeniu: 

a) zgodności napisów 

v/g 4.2.4, 

b) szczelności zaworów. 

oznaczenia barwami 

Szczelność zaworów sprawdza się za pomocą 
zwilżenia wodą mydlaną miejsca połączenia za­
woru z butlą, króćca bocznego zaworu oraz na­
krętki dławicowej przy zaworze całkowicie 

zamkniętym oraz całkowicie otwartym i silnie 
dokręconej za głuszce króćca bocznego zaworu. 

Występowanie baniek mydlanych na zwilżo­

nych miejscach świadczy o nieszczelności za·· 
woru. 

Butle z nieszczelnymi zaworami należy uznać 
za nie odpowiadające niniejszej normie. 

5.4.2. Sprawdzenie . dopuszczalnego nadciśnie­

nia napełnienia butli. Dopuszczalne nadciśnienie 
napełnienia sprawdzić na butlach wybranych z 
partii losowo w liczbie wg tab!. 2. 

Pomiar nadciśnienia gazu w butli wykonać za 
pomocą manometru sprężynowego o średnicy 
tarczy 100 mm i zakresie wskazań 0-7'-250 kG/cm2 

klasy 1 lub wyższej dokładności , połączonego z 
zaworem mikrometrycznym (wg rysunku), skła­

dającego się z: 

a) korpusu A wykonanego z mosiądzu praso­
wanego, 

b) śruby mikrom~trycznej B z kółkiem po­
krętnym C, 

c) iglicy dławicowej D wykonanej ze stali 
nierdzewnej, 

d) łącznika F z nakrętką dociskową G. 
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Sprawdzić sprawność zaworu, który pOWInien 
otwierać i zamykać się przy lekkim obrocie kół­
ka pokrętnego. Na boczny króciec zaworu zało­
żyć zawór mikrometryczny, sprawdzając przy 
tym jego zamknięcie. Zawór badanej butli po­
woli otworzyć co najmniej na jeden całkowity 
obrót, przy czym powoli otwierać zawór mikro­
metryczny. Wielkość ciśnienia p określa wych y­
lenie wskazówki manometru. 

Jednocześnie z pomiarem ciśnienia w butli wy­
konać pomiar temperatury. Temperaturę gazu 
przyjąć za równą temperaturze otoczenia pod 
warunkiem, że badane butle znajdują się w 'po­
mieszczeniu pomiarowym powyże j 2 godz. Tem­
peraturę t odczytać na termometrze, który po­
winien się znajdować w pomieszczeniu pomiaro­
wym w pobliżu badanej butli. 

Nadciśnienie napełni enia butli (Pn) obliczyć wg 
wzoru 

w którym: 
p - nadciśnienie gazu w butlach, at, 
t - temperatura gazu w butli, oC, 

T n - temperatura odniesienia równa 288 K 
(15°C). 

Jeżeli nadciśnienie napełnienia choćby dla jed­
nej butli jest wyższe od 2/3 nadciśnienia próbne­
go oznaczonego na głowicy butli , powiększonegu 
o 3 at, sprawdzenie należy wykonać na wszyst­
kich butlach parti i. 

5.4.3. Oznaczanie zawartości argonu. Zawar­
tość argonu (Ar) obliczyć w procentach objętoś­
ciowych wg wzoru 

Ar = 100 - V 

w którym V - suma zanieczyszczeń oznaczona 
wg 5.4.4-:-5.4.8, wyrażona w % obj. 

5.4.4. Oznaczanie śladowych zawartości azotu 
- wg BN-69/6017-05. 

5.4.5. Oznaczanie zawartości tlenu - wg BN­
-69/6017-06. 

5.4.6. Oznaczanie zawartości węglowodorów­
wg BN-69/6017-07. 

5.4.7. Oznaczanie zawartości dwutlenku węgla 
- wg BN-69/6017-07. 

5.4.8. Oznaczanie zawartości wilgoci - wg 
BN-69/6017-08. 

5.5. Ocena wyników badań 

5.5.1. Ocena wyników oględzin zewnętrznych 

butli. Butle argonu spawalniczego sprężonego na­
leży uznać za odpowiadające normie, j eżeli ba­
danie wg 5.4.1 da wynik dodatni. Butle , u któ­
rych stwierdzono niezgodność z tymi postano­
wieniami, należy wyłączyć z partii. 

5.5.2. Ocen .. wyników sprawdzania wymagań. 
Partię argonu spawalniczego sprężonego należy 

uznać za odpowiadającą normie, jeżeli badania 
stwierdzą zgodność z wymaganiami rozdz. 3 i 
4.1.1. 

W przypadku stwierdzenia niespełnienia któ­
regokolwiek z wymagań, choćby dla jednej butli 
pobranej do kontroli, całą partię argonu należy 
uznać za nie odpowiadającą normie. 

5.6. Zaświadczenie o jakości argonu spawalni­
czego. 'Dla każdej partii argonu spawalniczego w 
butlach odpowiadającego wymaganiom niniej­
sze j normy należy dołączyć świadectwo kontroli 
technicznej w tylu egzemplarzach, aby można 

było wydać po jednym każdemu z odbiorców ba­
danej partii. Jeden egzemplarz świadectwa na­
l eży przechowywać w aktach zakładu napełnia­
jącego butle. 

Świadectwo kontroli t echnicznej powinno za­
wierać co najmniej następujące dane: 

a) nazwę i adres wytwórcy, 

b) kolejny numer ewidencyjny świadectwa 

KT, 

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

d) liczbę butli w partii, 
e) datę wysyłki, 

f) właściwe znaki kontrolne osób dopuszcza­
jących do obrotu towarowego. 

KONIEC 

Informacje dodatkowe 



INFORMACJE DODATKOWE do. BN-69/6017-09 

1. Sprawdzenie objętościowej ilości argonu w but­
lach 

Przygotowanie do sprawdzenia. Partię butli przezna­
czoną do odbioru podzielić na grupy o jednakowych po­
jemnościach w ten sposób, aby pojemność butli w tej 
samej grupie nie różniła się od przyjętych dla nich 
pojemnosCl więcej niż o ± 5%. Z poszczególnych grup 
należy wybrać losowo po 10 % butli, najmniej jednak 
1 butlę .. 

Pomiar ciśnienia i temperatury wykonać wg 5.4.2. 

Jednostka obliczeniowa argonu spawalniczego. Za 
podstawę obliczeń należy przyjąć jako jednostkę miary 
1 m 3 argonu spawalniczego o temperaturze 15°C i ciś­

nieniu 1 atmosfery absolutnej. 
Obliczenie ilości argonu w grupie o jednakowych 

pojemnościach. Ilość argonu spawalniczego (V g) znaj­
dującego się w grupie butli o jednakow~h pojemnoś­

ciach należy obliczyć w m ' wg wzoru 

w którym: 
vg = n'V'e 

n - I;i.cWa butli w !'jrupie jednak.owej pojemności, 
V - pojemIlJ<lŚĆ jednej bUJtti, w litrach, 

e - współczynnik poprawkowy odczytany z tablicy ; 
przy parametrach pośrednich nie podanych w tab­
licy należy współczynnik c obliczyć przez inter­

polację 

Współczynnik poprawkowy e obliczono wg wzoru 

288 1_3 
.c = T ' (Pn + 1) • k . 10 

w którym : 
Pn - tI1adciśnienie gazu w butli, at, 

T - temperatu'ra gazu w butli, OK, 
k - wSPulćzyn.nik śCiśliwości gam!. 

2. Symbol wyrobu - wg SWW 1334- 21. 

3. Odpowiedniki w normach zagranicznych 

NRD TGL 12534-62 Edelgase. Argon technisch ver­
dic.htet in 'Stahlflasche 

Japonia JIS K 1105-64 i\rgon gas for welding use 

ZSRRrOCT 10157-62 AproH ra3005pa3HbJH '1HCTbJI1 

Nadciś-
W sp6łcz)'innik poprawkowy e 

nienie Temperaturo ar~u w butli, OK 
argonu 
w butli 

at 

110 l 
115 

120 

125 
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