Wtasciwa jakos¢
| wydajnosc¢
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Wtasciwy wybor gazu ostonowego ma istotne
oddziatywanie na jakos$¢ uzyskanych potaczen
oraz na wydajnos¢ procesu spawania.

Spawanie stali niestopowych
i niskostopowych.

Staty rozwdj metod spawania pozwala nam
dzis zaprojektowac i wykona¢ konstrukcje
spawane z materiatéw o zadanym sktadzie
chemicznym i odpowiednich wiasnosciach
eksploatacyjnych, pracujacych czesto

w ekstremalnych warunkach klimatycznych.
Jednak to stale niestopowe i niskostopowe
stanowig nadal najpowszechniej stosowana
grupe materiatéw metalowych przeznaczonych
na konstrukcje spawane.

0 ile stale niestopowe ze wzgledu na ich sktad
chemiczny zaliczane s3 do grupy materiatow
tatwo spawalnych, to stale niskostopowe
nastrecza¢ moga pewnych trudnosci

W spawaniu i wymagaja bardziej ztozonej
technologii spawania, 3 w szczegolnosci
podgrzewania przed spawaniem.
Najpowszechniej stosowana metoda taczenia
tych materiatéw jest spawanie metoda MAG.
7 punktu widzenia tej metody spawania
wtasciwy dobdr gazu ostonowego ma istotny
wptyw na jakos¢ uzyskanych potaczen oraz
na wydajnos¢ procesu spawania, zatem

w konsekwencji wptywa na koricowy

efekt zarowno w aspekcie technicznym jak

i ekonomicznym.

Wptyw gazéw ostonowych na proces
spawania

Ostona gazowa jeziorka spawalniczego ma

istotny wptyw na przebieg procesu spawania

poprzez zjawiska fizykochemiczne, jakie

zachodza w tuku spawalniczym w czasie jego

jarzenia. Zjawiska te w zasadniczy sposob

oddziatywuja na cechy charakteryzujace

stabilne warunki spawania :

+ sposob odrywania sie kropli metalu od konca
elektrody

- transport kropli do jeziorka spawalniczego

- sposob formowania sie spoiny

+ poziom odpryskow

Do podstawowych wtasnosci fizykochemicznych

gazu ostonoweqo zaliczy¢ mozna :

- stopien utleniania metalu w tuku i w jeziorku
spawalniczym, ktéry zalezy od udziatu
w sktadzie mieszanki gazu aktywnego jakim
jest CO,

- potencjatjonizacji atmosfery tuku, gdzie
nawet niewielki dodatek gazu o niskim
potencjale jonizacji wptywa na tzw.
efektywny wspdtczynnik jonizacji mieszanki
gazu ostonoweqo, dajac efekt w postaci
odpowiedniej temperatury tuku, a co za tym
idzie odpowiedniej wydajnosci spawania.

- przewodnos¢ cieplna atmosfery tuku, ktéra
ma zasadniczy wptyw na wymiary stupa tuku
i pozytywnie wptywa na szerokos¢ spoiny
i gtebokos¢ wtopienia.
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Wysoka jakos¢, niskie koszty.

0dpowiedni dobér sktadnikéw gazu
ostonowego pozwala na uzyskanie
optymalnych efektéw procesu spawania.

W obliczu stale rosnacych oczekiwan rynku,
zwigzanych z jakoscia i konkurencyjnoscia,
proces spawania nalezy rozpatrywac

z uwzglednieniem aspektu ekonomicznego,
technologicznego oraz pod katem wptywu

na srodowisko pracy spawacza. Z punktu
widzenia technologii spawania ztgcze powinno
miescic¢ sie w odpowiedniej klasie wykonania,
wiasciwej dla danej konstrukgji, bez wzgledu
na koszty zwigzane z technologig wykonania.
Natomiast z ekonomicznego punktu widzenia
konstrukcja powinna by¢ wykonana przy jak
najmniejszym naktadzie kosztow.

Te rdzne spojrzenia nie musza sie wzajemnie
wykluczac. Wiasciwy dobdr gazu ostonowego
pozwala optymalizowac proces spawania we
wszystkich aspektach.

Podstawowe korzysci spawania w ostonie
gazdw z grupy CORGON®

Aspekt ekonomiczny:

« wysoka predkosc spawania - skrécenie czasu
spawania, a tym samym obnizenie kosztéw

« matailos¢ odpryskow - krétszy czas ich
usuwania, zmniejszenie zuzycia drutu,
mniejsze zuzycie srodkdw antyodpryskowych,
mniejsze zuzycie uchwytu spawalniczego.

* nizsze parametry pradowe spawania
-obnizenie zuzycia energii, mniejsze
obciazenie cieplne uchwytéw spawalniczych
i koricdwek pradowych, czyli mniejsze ich
zuzycie.

- wyeliminowanie stosowania podgrzewaczy
przybutlowych (koniecznych dla spawania
w C0,) - obnizenie kosztow energii
elektrycznej, brak koniecznosci napraw
i zakupu nowych urzadzen.

Wymienione czynniki w zasadniczy spos6b

wptywaja na obnizenie kosztow wytwdrczych,

poprzez zwigkszenie wydajnosci spawania,
obnizenie zuzycia energii, zmniejszenie
kosztow napraw urzadzen pracujacych na
nizszych parametrach, a w konsekwencji
spadek zuzycia czesci zamiennych.

Aspekt technologiczny:

- stabilnos¢ parametrow pradowych spawania
w szerokim zakresie predkosci spawania -
daje mozliwos¢ ustalenia wtasciwej energii
liniowej procesu, minimalizujgc odksztatcenia

- fatwos¢ zajarzenia tuku spawalniczego - brak
podtopien i kraterdw w spoinie

- stabilnos¢ jarzenia sie tuku spawalniczego -
prawidtowe wtopienie spoiny i jej wyglad

- gladkie lico spoiny - brak spietrzed naprezen,
oraz ognisk korozji po malowaniu

« matailos¢ zuzla powierzchniowego -
tatwiejsze czyszczenie i malowanie

Czynniki te pozwalaja na prowadzenie

prawidtowego procesu spawania,

zmniejszajac ilos¢ zabiegéw technologicznych

koniecznych do uzyskania gotowego wyrobu

o odpowiedniej jakosci.

Korzystny wptyw na srodowisko pracy
spawacza :
- obnizenie poziomu hatasu podczas spawania
- obnizenie poziomu emisji pytéw i dymow

w trakcie spawania
Czynniki te pozwalaja podnies¢ komfort pracy
spawaczy, a w konsekwencji takze wydajnos¢.
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Jaka mieszanke wybra¢?

CORGON® 18, CORGON® 25, CORGON® 10 -
gazy ostonowe do spawania metodg MAG stali
niestopowych i niskostopowych.

CORGON® 18

Uniwersalny gaz ostonowy do spawania stali niestopowych i niskostopowych metoda MAG,
zaréwno tukiem zwarciowym, jak i natryskowym. Z uwagi na swoje wtasnosci nadaje sie do
spawania materiatéw o zréznicowanych grubosciach, we wszystkich pozycjach spawania. Ma
szerokie zastosowanie do spawania drutami litymii proszkowymi.

Podstawowe zalety mieszanki Korzysci
duza predkos¢ spawania zwiekszona wydajnos¢ procesu
dobre doprowadzenie ciepta do spoiny odpowiednie wtopienie i brak pekniec
w spoinach
niski poziom odpryskéw nizszy koszt czyszczenia
niski stopien utleniania spoiny mniej zuzla powierzchniowego
dobra zwilzalno$¢ materiatu gtadkie lico spoiny
tatwe zajarzenie fuku brak wad w spoinach
stabilne jarzenie tuku tatwe prowadzenie palnika spawalniczego
optymalne obcigzenie uchwytéw niski stopien zuzycia uchwytéw

spawalniczych spawalniczych
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CORGON® 25

Gaz ostonowy przeznaczony do spawania metoda MAG stali niestopowych i niskostopowych,
wytacznie tukiem zwarciowym. Z uwagi na swoje wtasnosci nadaje sie do spawania materiatow
o znacznych grubosciach, we wszystkich pozycjach spawania. Ma szerokie zastosowanie do
spawania drutami litymi, doskonale nadaje sie do spawania drutami proszkowymi.

Podstawowe zalety mieszanki

Korzysci

optymalna predkos¢ spawania

dobra wydajnos¢ procesu

bardzo dobre doprowadzenie ciepta do spoiny

doskonate wtopienie i brak pekniec¢
w spoinach

optymalny poziom odpryskow

niski koszt czyszczenia

optymalny stopien utleniania spoiny

mniej zuzla powierzchniowego

dobra zwilzalnos¢ materiatu

gtadkie lico spainy

odpowiednie zajarzenie tuku

brak wad w spoinach

stabilne jarzenie tuku

tatwe prowadzenie palnika spawalniczego

niskie obcigzenie cieplne uchwytéw
spawalniczych

niski stopien zuzycia uchwytéw
spawalniczych

CORGON® 10

Gaz ostonowy przeznaczony do spawania metoda MAG stali niestopowych i niskostopowych,
zaréwno tukiem zwarciowym, natryskowym, jak i pulsujacym. Umozliwia osiggniecie duzych
predkosci spawania, nadaje sie do spawania materiatéw o zréznicowanych grubosciach, we
wszystkich pozycjach spawania. Zalecany do spawania drutami litymi.

Podstawowe zalety mieszanki

Korzysci

duza predkos¢ spawania

zwiekszona wydajnos¢ procesu

optymalne doprowadzenie ciepta do spoiny

odpowiednie wtopienie i brak pekniec¢
w spoinach

minimalny poziom odpryskéow

nizszy koszt czyszczenia

minimalny stopien utleniania spoiny

mniej zuzla powierzchniowego

doskonata zwilzalnos¢ materiatu

mniejszy nadlew, gtadkie lico spoiny

tatwe zajarzenie tuku

brak wad w spoinach

stabilne jarzenie tuku

tatwe prowadzenie palnika spawalniczego

optymalne obcigzenie cieplne uchwytoéw
spawalniczych

niski stopien zuzycia uchwytéw
spawalniczych
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Stawiamy na innowacje i partnerstwo.

Nowatorskie rozwigzania w dziedzinie zastosowan gazéw zapewnity Linde Gas pozycje technologicznego lidera.
Nasze produkty i technologie gazowe wybieraja najbardziej wymagajacy klienci w ponad 100 krajach $wiata.
Staramy sie by¢ dla nich zaufanym partnerem w realizacji nawet najtrudniejszych przedsiewzie¢ gospodarczych.
Tworzymy rozwigzania pozwalajace dziata¢ skuteczniej i wydajniej.

Pragniemy, by nasza firma byta postrzegana jako partner wyrézniajacy sie jakoscia i profesjonalizmem.

Kazdy sukces naszeqo klienta cieszy nas i motywuje do dalszej pracy.

Linde - ideas become solutions.

Biura handlowe

Bydgoszcz

ul. Chemiczna 1
Tel.: 052 372 61 00
Fax: 052363 2003

Gdansk

ul. Grunwaldzka 311
Tel.: 058 552 20 61
Fax: 058 511 28 35

Kielce

ul. Sciegiennego 201
Tel.: 041 368 74 80
Fax: 041 361 80 92

Koscian

ul. Przemystowa 17
Tel.: 065511 89 00
Fax: 065 511 89 02

Linde Gaz Polska Sp. z 0.0., al. Jana Pawta Il 413, 31-864 Krakow
Telefon: +48 12 643 92 00, Fax: +48 12 643 93 00; www.linde-gaz.pl

Krakow

al. Jana Pawtall 413
Tel.: 012 643 92 00
Fax: 012 643 93 00

Lublin

ul. Metgiewska 7/9
Tel.: 081710 1590
Fax: 081710 15 85

todz

ul. Traktorowa 145
Tel.: 042 613 65 40
Fax: 042 613 65 45

Mielec

ul. Przemystowa 24
Tel.. 017 788 76 54
Fax: 017 788 76 06

Olsztyn

ul. Lubelska 44d
Tel./Fax: 089 533 76 01
Tel. kom.: 0600 060 075

Poznan

ul. Dgbrowskiego 138
Tel.: 061 848 30 69
Fax: 061 84119 42

Pszczyna

ul. Grzebtowiec 34
Tel.: 032 449 27 00
Fax: 032 449 27 05

Szczecin

ul. Celna 1

Tel./Fax: 091 462 44 51
091462 32 85

Warszawa

ul. Zgrupowania AK ,Kampinos” 30

Tel.: 022 569 83 00
Fax: 022 569 83 02

Wroctaw

ul. Prosta 36

Tel.: 071783 76 60
Fax: 071 783 76 61

0119 09.10-1.2 mmds



