Аргон -- негорючий и невзрывоопасный газ. Он не образует взрывчатых смесей с воздухом. Будучи тяжелее воздуха, аргон обеспечивает хорошую газовую защиту сварочной ванны. Содержание влаги для газообразного аргона не должно превышать 0,03 г/м3.
Аргон применяется для использования в качестве защитной среды при сварке, резке и плавке активных и редких металлов и сплавов на их основе, алюминия, алюминиевых и магниевых сплавов, нержавеющих, хромоникелевых, жаропрочных сплавов и легированных сталей, различных марок, а также при рафинировании металлов в металлургии. Поставляется в аргоновых баллонах под давлением (150 ± 5) кгс/см2.

	Показатели качества аргона газообразного ГОСТ 10157-79, используемого для аргоновой сварки.

	Объемная доля, %
	Высший сорт
	1 сорт

	Аргон, не менее
	99,993
	99,987

	Кислород, не более
	0,0007
	0,002

	Азот, не более
	0,005
	0,01

	Водяной пар, не более, что соответствует t насыщения аргона водяными парами при 760 мм рт. ст., 0° С, не выше
	0,0009 минус 61
	0,001 минус 58

	Сумма углеродсодержащих соеди¬нений в пересчёте на СО2, не более
	0,0005
	0,001


Расход аргона определяется из технологии аргонодуговой сварки, выбора материала и толщины свариваемого металла:
- при сварке алюминия расход аргона 15-20 литров в минуту,
- при сварке меди расход газа составляет 10-12 литров в минуту,
- при сварке конструкционных и низколегированных сталей расход газа 6-8 литров в минуту,
- при сварке магниевых сплавов расход аргона 12-14 литров в минуту,
- при сварке никелевых сплавов расход аргона 10-12 литров в минуту,
- при сварке титана и его сплавов расход аргона 35-50 литров в минуту,
При этом не надо забывать про место размещения и проведения аргонной сварки, при выполнении работ на улице или на «сквозняке» рекомендуется применять защитные сооружения, палатки и увеличить расход газа до получения надёжной газовой защиты сварного шва. 

