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1. W STĘP

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy 
jest argon spawalniczy sprężony otrzymywany 
przez rektyfikację skroplonego powietrza.

1.2. Zakres stosowania przedmiotu normy. Ar­
gon spawalniczy sprężony jest stosowany w prze- 
myślę do wytwarzania atmosfery ochronnej przy 
spawaniu metali i ich stopów.

1.3. Normy i dokumenty związane
PN-64/M-69210 Butle do gazów. Oznaczanie bar­

wami
BN-69/6017-05 Gazy szlachetne. Oznaczanie śla­

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

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

wartości węglowodorów i dwutlenku węgla 
BN-69/6017-08 Gazy szlachetne. Oznaczanie za­

wartości wilgoci 
DT/B/63 Przepisy Dozoru Technicznego.

Przenośne zbiorniki ciśnieniowe. Wydawnictwo 
Katalogów i Cenników, Warszawa 1964 r.

Rozporządzenie Ministrów Pracy i Opieki Spo­
łecznej oraz Zdrowia z dnia 15 maja 1954 r. w 
sprawie bezpieczeństwa i higieny pracy przy 
użytkowaniu butli z gazami sprężonymi, skroplo­
nymi i rozpuszczonymi pod ciśnieniem (Dz. U. Nr 
29, poz. 115).

2. O ZNACZENIE

A R G O N  S P A W A L N IC Z Y  S P R Ę Ż O N Y  BN-69/6017-09

3. W Y M A G A N IA  

Tab lica  1

W ym agan ia

a) A rgon , % obj., co na jm n iej 99,98
b) A zot, %  obj., na jw yżej 0,01
c) T len , %> obj., n a jw yże j 0,003
d) W ęg low odory  w  przeliczen iu  na metan,

% obj., n a jw yże j 0,001
e) D wutlenek w ęgla , °/o obj., n a jw yże j 0,001
f) W ilgoć, % obj., n a jw yże j 0,002

4. PAK O W ANIE , PR ZECH O W YW ANIE  
I TRANSPORT

4.1. Sposób pakowania. Argon spawalniczy 
sprężony należy dostarczać w butlach stalowych 
pod ciśnieniem 150 at z tolerancją ±3 at, mie­
rzonym w temperaturze 15°C.

4.2. Butle

4.2.1. Jakość butli. Butle stalowe pod wzglę­
dem konstrukcji i wykonania powinny odpowia­
dać obowiązującym przepisom dozoru technicz­
nego dotyczącym ciśnieniowych zbiorników prze­
nośnych.

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

4.2.2. Postępowanie z butlami, przechowywa­
nie i transport. Sposób postępowania z butlami, 
przechowywanie i transport określa rozporządze­
nie Ministrów Pracy i Opieki Społecznej oraz 
Zdrowia z dnia 15 maja 1954 r. w sprawie bez­
pieczeństwa i higieny pracy przy użytkowaniu 
butli z gazami sprężonymi, skroplonymi i roz­
puszczonymi pod ciśnieniem (Dz. U. Nr 29, poz. 
115).

4.2.3. Szczelność zaworów. Zawór butli powi­
nien być szczelny przy całkowicie zamkniętym 
zaworze oraz przy całkowicie otwartym zawo­
rze i zagłuszonym wylocie króćca bocznego za­
woru.

4.2.4. Napisy i oznaczenia na butlach. Ozna­
czenia na butlach powinny odpowiadać obowią­
zującym przepisom dozoru technicznego. Napisy 
i oznaczenia barwne butli z argonem powinny 
być wykonane wg PN-64/M-69210 tablica lp. 4 
z tą różnicą, że treść napisu na butli powinna 
brzmieć: ARGON SPAW ALNICZY Ar.

4.2.5. Zwrot butli. Do wytwórcy należy zwra­
cać butle z nakręconymi kołpakami, z zamknię­
tymi zaworami, opróżnione do ciśnienia nie 
mniejszego niż 2,0-at. [>._,

B ranżow y Ośrodek Norm alizcy jny P P H  „G azy  Techniczne”
Ustanowiona przez D yrektora Zjednoczenia Budowy i Rem ontów  Urządzeń Chemicznych dnia 31 m arca 1969 r. 
jako norma obowiązująca w  zakresie produkcji od dnia 1 stycznia 1970 r. (M on. Po l. nr 27/1969, poz. 217)

W Y D A W N IC T W A  N O R M A L IZ A C Y J N E  O b j. 0,65 a .w . N a k ła d  2100 +  62 egz. P Z G  zam . 1050-69 Cena zł. 2,40
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5. B A D A N IA

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

napełnienia butli,
c) oznaczanie zawartości argonu,
d) oznaczanie śladowy-ch 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
cyjnej, 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.

Tab lica  2

L iczba  butli w  partii
L iczb a  butli, z których  

należy pobrać próbki

do 15 2

16-T-25 3

26-T-63 5

pow yże j 64 9

5.4. Opis badań

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 i oznaczenia barwami 
wg 4.2.4,

b) szczelności zaworów.

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 zagłuszce 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 tabl. 2.

Pomiar nadciśnienia gazu w butli wykonać za 
pomocą manometru sprężynowego o średnicy 
tarczy 100 mm i zakresie wskazań 0̂ -25't̂  kG/em2 ■.<•{ 
klasy 1 lub wyższej dokładności, połączonego z 
zaworem mikrometrycznym (wg rysunku), skła­
dającego się z: i

a) korpusu A  wykonanego z mosiądzu praso­
wanego,

b) śruby mikrometrycznej B z kółkiem po­
krętnym C,

c) iglicy dławicowej D  wykonanej ze stali 
nierdzewnej,

d) łącznika F z nakrętką dociskową G.

f i
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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 wychy­
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 powyżej 2 g<3dz. Tem­
peraturę t odczytać na termometrze, który po­
winien się znajdować w pomieszczeniu pomiaro­
wym w pobliżu badanej butli.

Nadciśnienie napełnienia butli (p„) obliczyć wg 
wzoru

V ■ T n 
P” “  273 + t

w którym:
p' — nadciśnienie gazu w butlach, at, • -c%- 
t — temperatura gazu w butli, °C,

T„ —  temperatura odniesienia równa 288 K 
(15°C).

Jeżeli nadciśnienie napełnienia choćby dla jed­
nej butli jest wyższe od nadciśnienia próbne­
go o^ngcęonego na głowicy butli, powiększonego
o S-̂ -at/śś̂ ćJrawdzenie należy wykonać na wszyst­
kich butlach partii.

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

A r  =  100 — V

w którym V -— suma zanieczyszczeń oznaczona
wg 5.4.4-j-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 B N -
-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, jeżeli 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. Ocena 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
szej 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
leży przechowywaić w aktach zakładu napełnia­
jącego butle.

Świadectwo kontroli technicznej 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.

K O N IE C

In form acje  dodatkowe



BN. 004981
INFORM ACJE D O D ATK O W E do BN-69/6017-09

40000000343336
1. Spraw dzen ie ob jętośc iow ej ilości argonu w  but­

lach

P rzygotow an ie  do sprawdzenia. P a rtię  butli przezna­
czoną do odbioru podzie lić  na grupy o jednakow ych  po­
jemnościach w  ten sposób, aby pojem ność butli w  te j 
sam ej grup ie nie różn iła  się od p rzy ję tych  dla nich 
pojem ności w ię ce j n iż o ±5% . Z  poszczególnych grup 
na leży  w yb rać  losowo po 10% butli, na jm n iej jednak 
1 butlę.

Pom iar ciśnienia i tem peratury w ykonać w g  5.4.2.

Jednostka ob liczen iow a argonu spawaln iczego. Za
podstawę obliczeń należy p rzyjąć jako jednostkę m iary 
I  m 3 argonu spaw aln iczego o tem peraturze 15°C i ciś­
nieniu 1 atm osfery absolutnej.

O bliczen ie ilości argonu w  grupie o jednakow ych 
pojem nościach. Ilość argonu spawaln iczego (V s) zn a j­
dującego się w  grupie butli o jednakow ych  pojem noś­
ciach należy ob liczyć w  m 3 w g  w zoru

n- V - p - e  
V g ~  1000

w  którym :
n  —  liczba butli w  grupie przygotow anej w g  2.1,
V  —  pojem ność jednej butli, w  litrachy 
p  —  średnie nadciśnienie argonu w  butlach w  bada­

nej grupie, at, 
e —  współczynnik  popraw kow y odczytany z tab licy; 

p rzy  parametrach pośrednich nie podanych w  
tab licy należy współczynnik e obliczyć przez

W spółczynnik popraw kow y e obliczono w g  wzoru

_ P + P o  Tn kn
C p n ■ p T  k

w  którym :

p  —  nadciśnienie gazu w  butli, at, 

p n —  ciśnienie odniesienia rów ne jednej atm osferze 

absolutnej

Pd —  średnie ciśnienie atm osferyczne 750 m m H g =  
=  1,019 at,

T  —  tem peratura gazu w  butli, K ,
T n —  tem peratura odniesienia równa 288 K  (15°C), 

k  —  współczynnik ściśliwości gazu przy  ciśnieniu p, 
k n ■—  współczynnik ściśliwości gazu przy ciśnieniu od 

niesienia p„.

2. Sym bol w yrobu  —  w g  S W W  1334— 21.

3. O dpow iedn ik i w  normach zagranicznych

N R D  T G L  12534-62 Edelgase. A rgon  technisch v e r-
dichtet in Stahlflasche

interpolację.

Japonia J IS  K  1105-64 Argon gas for w e ld ing  use 

ZSRR TO CT 10157-62 A pron  ra3006pa3HŁ.m HHCTbiM

Ciśnienie 
argonu 
w  butli 

at

W spółczynnik popraw kow y e

Tem peratura argonu w  butli, °C

0 5 10 15 20 25 30 35 40 45 50

1 2 I 3 4 5 6 7 8 9 10 11 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
90 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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X  11
W  inform acjach dodatkowych, w  p. 1 dotychczasowe w zory  i tablicę zm ienia się 

następująco:
w  którym : V g—n - V - e

n —  liczba butli w  grupie jednakow ej pojemności,
V  —  pojemność jednej butli, w  litrach,
e —  współczynnik popraw kow y odczytany z tablicy; przy parametrach pośred­

nich nie podanych w  tablicy należy współczynnik e obliczyć przez inter­
polację

288 C, I i  
e =  ' (Pu -f-\) • ">7 • 10

w  którym:
Pn  —  nadciśnienie gazu w  butli, at;

T  —  tem peratura gazu w  butli, °K , 
k  —  współczynnik ściśliwości gazu.

zmiana 1
10.12.70 r.

Nadciś­
nienie 
argonu 
w butli

'• V _a t*

W spółczynnik popraw kow y e

Tem peratura argonu w  butli, °K

273 278 283 238 293 298 303 308 313 318 323

11,0 | 0,126 0,123 0,121 0,117 0,115 0,111 0,109 0,107 0,105 0,102 0,100

11,5 0,132 0,129 0,127 0,123 0,120 0,117 0,115 0,112 0,110 0 107 0,105

iąo 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 0,128 0,125 0,122 0,120

13/5 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

0,178

0,169 0,164 0,160 0,157 0,153 0,150 0,148

16? 0,192 0,187 0,183 0,174 0,169 0,165 0,162

0,167

0,158 0,155 0,153

17,0 0,198 0,193 0,188 0,183 0,179 0,174 0,170 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

0,190

0,182 0,178 0,176

19? 0,225 0,220 0,215 0,208 0,204 0,199 0,194 0,186 0,183 0,180

20p 0.231 0,224 0,219 0,214 | 0,208 0,203 0,199 0,195 0,191 0,188 0,184

205 0,235 0,230 0,224 0,219 1 0,213 0,208 0,204 0,199 0,195 0,192 0,188

2ip 0,241 0,235 0,230 0,224 1 0,218 0,213 | 0,209 0,204 0,200 0,196 0,192
(B iu letyn  P K N  nr 5/71, poz. 80)


