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Zastosowania gazow ostonowych

Struktura Metoda Spoiwo

Gaz ostonowy

Gaz formujacy

Gazy ostonowe do spawania stali wysokostopowych

Austenityczna MAG Drutpetny ~ CRONIGON® 2, CRONIGON® 52, CRONIGON® He20, Argon 4.5, Azot 4.6,
CRONIGON® He50, MISON® 2, MISON® 2He Gaz formujacy 90/10,
Gaz formujacy 80/20,
VARIGON® H6, VARIGON® H10
Martenzytyczna, Argon 4.5
ferrytyczna
Austenityczna FCAW Drut CORGON® 18, CORGON® 25, MISON® 18, MISON® 25 Argon 4.5, Azot 4.6,
proszkowy Gaz formujacy 90/10,
Gaz formujacy 80/20,
VARIGON® H6, VARIGON® H10
Martenzytyczna, Argon 4.5
ferrytyczna
Austenityczna TIG Ze spoiwem  Argon 4.5, MISON®, VARIGON® H2, VARIGON® H6, Argon 4.5, Azot 4.6,
lub bez VARIGON® H10, MISON® H2 Gaz formujacy 90/10,
Gaz formujacy 80/20,
VARIGON® H6, VARIGON® H10
Martenzytyczna, Argon 4.5, MISON®, VARIGON® He30 Argon 4.5
ferrytyczna
Super-austenityczna ~ MIG/MAG  Drut petny  Argon 4.5, MISON®, CRONIGON® He20, CRONIGON® He50,  Argon 4.5, Azot 4.6,
MISON® 2He, VARIGON® NHe, MISON® N2 Gaz formujacy 90/10,
TIG Ze spoiwem  Argon 4.5, MISON®, MISON® H2, VARIGON® H6, Gaz formujacy 80/20,
lub bez VARIGON® H10, VARIGON® H2, VARIGON® NHe, VARIGON® H6, VARIGON® H10
MISON®N2, VARIGON® He30
Duplex MAG Drutpetny ~ CRONIGON® 2, MISON® 2, CRONIGON® 52, MISON® 2He Argon 4.5, Azot 4.6
FCAW Drut CORGON® 18, MISON® 18, CORGON® 25, MISON® 25
proszkowy
TIG Ze spoiwem  Argon 4.5, MISON®, VARIGON® NHe, MISON® N2
lub bez
Super-duplex MIG/MAG  Drutpetny  Argon 4.5, MISON®, CRONIGON® He20, CRONIGON® He50,  Argon 4.5, Azot 4.6
MISON® 2He, VARIGON® NHe, MISON® N2
TIG Ze spoiwem  Argon 4.5, MISON®, VARIGON® NHe, MISON®N2
lub bez

Gazy ostonowe do spawania stali niestopowych i niskostopowych

MAG Drutpetny ~ CORGON® 18, MISON® 18, CORGON® 1, CORGON® 2,
CORGON® S5, CORGON® 10, MISON® 8, CORGON® 25,
MISON® 25
FCAW Drut CORGON® 18, MISON® 18, CORGON® 25, MISON® 25
Proszkowy
TIG Ze spoiwem  Argon, MISON®
lub bez

Argon, Azot 4.6

Gazy ostonowe do spawania aluminium i jego stopow

MAG Drutpetny  Argon 4.5, MISON®, VARIGON® He30, VARIGON® He50, Argon 4.5
TIG Ze spoiwem  VARIGON® He70
lub bez
Gazy ostonowe do spawania miedzi i jej stopow
MAG Drut petny ~ VARIGON® He30, VARIGON® He50, VARIGON® He70 Argon 4.5
TIG Ze spoiwem  Argon 4.5, MISON®, VARIGON® He30, VARIGON® He50,
lub bez VARIGON® He70
Gazy ostonowe do spawania tytanu i jego stopow
MIG Drut petny  VARIGON® He50, VARIGON® He70 Argon 4.5
TIG Ze spoiwem  Argon 4.5, MISON®, VARIGON® He30, VARIGON® He50,
lub bez VARIGON® He70
Gazy ostonowe do spawania stopéw niklu
MAG Drut petny  Argon 4.5, MISON® Argon 4.5
TIG Ze spoiwem  Argon 4.5, MISON®, VARIGON® H2, MISON® H2
lub bez

MISON®, CORGON®, CRONIGON®, VARIGON® 53 zarejestrowanymi znakami towarowymi Grupy Linde.
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Charakterystyka gazéw ostonowych Linde

Argon

Stosowany jest jako gaz ostonowy, ma wysoka
zdolnos¢ jonizacji w tuku, pozwala na znaczne
obcigzenie pradowe. Jest bazowym gazem
wigkszosci mieszanek ostonowych i gazem
ostonowym przy spawaniu metoda TIG rdznych
gatunkdw stali lub metodg MIG niektérych
gatunkdw stali wysokostopowych. Czgsto jest
tez wykorzystywany jako gaz formujgcy do
wszystkich materiatow.

Grupa I1 wg PN-EN 1SO 14175.

Argon 4.5 (99,995%)

Odmiana argonu o wysokiej czystosci
stosowana przy spawaniu metoda TIG i MIG
(réwniez jako gaz formujgcy) metaliistopow
szczegdlnie wrazliwych na dziatanie tlenu
iazotujuz przy niskich temperaturach (od
200°C). Wysoka czystos¢ gazu ochronnego

z gwarantowang zawarto$cia zanieczyszczen
znacznie obniza sktonno$¢ materiatu do
kruchoscii pekniet.

Grupa I1 wg PN-EN 1SO 14175.

Dwutlenek wegla

Coraz rzadziej stosowany jako gaz ostonowy
przy spawaniu metoda MAG, ze wzgledu

na osiaganie nizszych predkosci spawania,
powstawanie duzych ilosci odpryskow, pytdw
i dymdw, gorsze wtasnosci mechaniczne
713cz3, ograniczenia w wyborze sposobu
przenoszenia metalu w tuku.

Grupa C1 wg PN-EN ISO 14175.

Hel 4.5 (99,995%)

Gaz obojetny, ktéry moze by¢ wykorzystywany
w czystej postaci lub w mieszankach z argonem
jako gaz ostonowy przy spawaniu metoda TIG
lub MIG gtéwnie metali niezelaznych. W poréw
naniu z argonem daje tuk o wiekszej mocy

i powoduje gtebsze wtopienie, a spoina jest
szersza. Te cechy s3 jeqo zaletami podczas
spawania blach grubszych lub ciefszych

przy wiekszych predkosciach. Trudniejsze

jest natomiast zaja-rzenie tuku. Nalezy

takze zwiekszy¢ przeptyw gazu ostonowego

w stosunku do argonu o ok. 2,5 raza.

Grupa 12 wg PN-EN ISO 14175.

CORGON®10 (Ar + 10%C0,)

Przeznaczony do spawania metodg MAG,
gtéwnie tukiem natryskowym i pulsujacym.
Pozwala na uzyskanie duzej predkosci
spawania, niewielkiej ilosci odpryskéw

i zuzla na powierzchni spoiny, wysokiej
wytrzymatosciiudarnosci stopiwa,
wysokiego uzysku elektrody i stabilnego tuku.
Zalecany do spawania zmechanizowanego
i zrobotyzowanego.

Grupa M20 wg PN-EN 1SO 14175.

CORGON® 18 (Ar + 18%C0,)

Gaz ostonowy do spawania metoda MAG stali
niestopowych i niskostopowych zaréwno
tukiem zwarciowym jak rowniez natryskowym
i pulsujgcym. Najbardziej uniwersalny gaz

do spawania elementdw o zréznicowanych
grubosciach. Najkorzystniejszy réwniez przy
spawaniu wiekszoscia drutéw proszkowych.
Grupa M21 wg PN-EN ISO 14175.

CORGON® 25 (Ar + 25%(C0,)

Gaz ostonowy do spawania metoda MAG stali
niestopowych i niskostopowych. Zalecany

przy spawaniu fukiem zwarciowym. Daje dos¢
stabilny tuk, redukujac ryzyko porowatosci. Nie
zaleca sie do spawania tukiem natryskowym

i pulsujacym.

Grupa M21 wg PN-EN ISO 14175.

CORGON® 1 (Ar + 5%C0, + 4%0,)

Gaz ostonowy do spawania stali niestopowych
i niskostopowych metoda MAG, gtéwnie na
stanowiskach zmechanizowanych. Umozliwia
uzyskanie natryskowego przenoszenia
materiatu w tuku przy nizszych natezeniach
pradu. Daje bardzo stabilny tuk i niewielka ilos¢
odpryskéw. Spoina ma wyjatkowo wysoka
udarnos¢.

Grupa M23 wg PN-EN ISO 14175.

CORGON® 2 (Ar + 13%C0, + 4%0,)

Gaz ostonowy do spawania stali niestopowych
i niskostopowych o sredniej i duzej

grubosci zwtaszcza na stanowiskach
zautomatyzowanych. Zapewnia bardzo dobre
wtopienie, ogranicza ilos¢ powstajacych
odpryskow.

Grupa M25 wg PN-EN 1SO 14175.

CRONIGON® 2 (Ar + 2,5%C0,)

Gaz ostonowy do spawania wigkszosci stali
wysokostopowych wszystkimi rodzajami
tuku. Daje niewielka ilos¢ tatwousuwalnych
odpryskéw i zuzla powierzchniowego. Nie
zalecany do pewnych gatunkéw stali (ELC -
Extra Low Carbon), w ktéwystepuje ryzyko
miejscowego wzrostu zawartosci wegla.
Grupa M11 wg PN-EN I1SO 14175.

CRONIGON® S2 (Ar + 2%0,)

Gaz ostonowy do spawania stali wysokostopo-
wych metoda MAG tukiem natryskowym.
Powoduje stabilne jarzenie tuku, obniza
napiecie powierzchniowe ciektego metalu

co powoduje uzyskanie fagodnego profilu
spoiny. Daje nieco wigcej niz Ar +2,5%C0,
7uzla powierzchniowego. Nie zalecany, gdy
wymagana jest wysoka czystosc lica spoiny.
Grupa M13 wg PN-EN ISO 14175.

CRONIGON®He20 (Ar + 2%C0, + 20%He)
CRONIGON®He50 (Ar + 2%C0, + 50%He)
Gazy ostonowe do spawania metoda MAG stali
austenitycznych, ferrytycznychiduplex, tukiem
zwarciowym, natryskowym i pulsujgcym,
recznie lub w sposéb zmechanizowany. Wraz
ze wzrostem zawartosci helu polepsza sie
wtopienie i zwieksza mozliwa do uzyskania
predko$¢ spawania.

Grupa M11 i M20 wg PN-EN 1SO 14175.

VARIGON® H2 (Ar + 2%H,)

VARIGON® H6 (Ar + 6%H,)

VARIGON® H10 (Ar + 10%H,)

Stosowane jako gazy ostonowe przy spawaniu
metoda TIG stali austenitycznych. Dzieki
zawezeniu tuku daja wezsza spoine. Bardziej
energetyczny tuk pozwala na poprawe
wtopienia i zwiekszenie predkosci spawania.
Wodor zawarty w gazie redukuje tlenki metali.
Do spawania zmechanizowaneqo zalecane

53 VARIGON® H6 i w niektorych przypadkach
VARIGON® H10. Stosowane réwniez jako gazy
formujace gran spoiny.

Grupa R1 wg PN-EN I1SO 14175.
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VARIGON® He30 (Ar + 30%He)

VARIGON® He50 (Ar + 50%He)

VARIGON® He70 (Ar + 70%He)

Gazy ostonowe stosowane do spawania
materiatow bardzo wrazliwych na zawartos¢
sktadnikdw utleniajacych w ostonie gazowej
metodami TIG i MIG. Stanowia kompromis
miedzy wtasciwosciamiargonuihelu. Ze
wzrostem zawartosci helu polepsza sie
wtopienie i zwieksza mozliwa do uzyskania
predkos¢ spawania. VARIGON® He70 jest
zalecany przy spawaniu najgrubszych blach.
Grupa 13 wg PN-EN ISO 14175.

VARIGON®NHe (Ar + 2%N, + 20%He)
Szczego6lnie zalecany gaz ostonowy do
spawania metoda TIG stali wysokostopowych
typu duplexiinnych austenitycznych z azotem
jako sktadnikiem stopowym. Zapobiega
wypalaniu tego sktadnika stali (zwtaszcza
przy spawaniu bez spoiwa), pozwala na
utrzymanie wysokiej odpornosci korozyjnej

i wtasnosci mechanicznych. Moze byc¢
stosowany do spawania metoda MIG stali
superaustenitycznychisuperduplex. Dzieki
wiekszej energii tuku mozna uzyska¢ wyzsze
predkosci spawania, lepsze wtopienie i lepsze
rozptywanie sie jeziorka ciektego metalu.
Grupa N2 wg PN-EN 1SO 14175.

MISON® (Ar + 0,03%NO0)

Stosowany jako zamiennik argonu,
znakomicie redukujacy ozon. Stosowany do
spawania metoda TIG stali niestopowych,
wysokostopowych, aluminium i jego stopdw
itd. Daje stabilny, tatwy do zajarzenia tuk.
Zalecany réwniez do spawania metoda MIG
niektdrych gatunkow stali wysokostopowych
oraz aluminium i jego stopéw. Nie powinien by¢
stosowany jako gaz formujacy.

Grupa Z wg PN-EN ISO 14175.

MISON® 2 (Ar + 2%C0, + 0,03%NO0)
Uniwersalny gaz ostonowy do spawania
metodg MAG stali austenitycznych

i duplex zaréwno tukiem zwarciowym jak

i natryskowym czy pulsujacym. Powoduje
powstawanie ptaskiego lica spoiny, dobrego
wtopienia, niewielkich ilosci odpryskéw i zuzla
powierzchniowego oraz redukuje ozon.

Grupa Z wg PN-EN ISO 14175.

MISON® 8 (Ar + 8%C0, + 0,03%NO0)
Uzywany jako gaz ostonowy do spawania

stali niestopowych i niskostopowych metoda
MAG. Przeznaczony gtéwnie do spawania
tukiem natryskowym i pulsujacym. Pozwala na
uzyskanie wysokich predkosci spawania, matej
ilosci odpryskéw i zuzla powierzchnioweqgo,
wysokiej wytrzymatosci ztacza, wysokiego
uzysku elektrody i stabilnego tuku.

Doskonaty przy spawaniu wysokowydajnym.
Zalecany do spawania zmechanizowanego

i zrobotyzowanego. Powoduje niska emisje
dymow i redukuje ozon.

Grupa Z wg PN-EN IS0 14175.

MISON® 18 (Ar + 18%(C0, + 0,03%N0)

Do spawania metoda MAG stali niestopowych
i niskostopowych. Réwniez do spawania
drutem proszkowym. Posiada wszystkie zalety
CORGON® 18, redukujac dodatkowo ozon.
Grupa Z wg PN-EN ISO 14175.

MISON® 25 (Ar + 25%¢C0, + 0,03%N0)

Do spawania stali niestopowych

i niskostopowych metoda MAG i drutem
proszkowym. Charakteryzuje sie tymi samymi
zaletamii wadami co CORGON® 25, redukujac
jednoczesnie ozon.

Grupa Z wg PN-EN ISO 14175.

MISON® 2He (Ar + 2%CO0, + 30%He +
0,03%N0)

Gaz ostonowy do spawania metoda MAG stali
austenitycznych, ferrytycznych i duplex tukiem
zwarciowym, natryskowym i pulsujacym,
recznie lub w sposéb zmechanizowany.
Zalecany przy grubych elementach. Poprawia
wtopienie i wyglad lica spoiny, daje niewielka
ilos¢ odpryskdow.

Grupa Z wg PN-EN ISO 14175.

MISON® N2 (Ar +1,8%N, + 30%He + 0,03%NO0)
Szczegdlnie zalecany gaz ostonowy do
spawania metoda TIG stali wysokostopowych
typu duplexiinnych austenitycznych z azotem
jako sktadnikiem stopowym. Zapobiega
wypalaniu tego sktadnika stali (zwtaszcza
przy spawaniu bez spoiwa), pozwala na
utrzymanie wysokiej odpornosci korozyjnej

i wtasnosci mechanicznych. Moze byc¢
stosowany do spawania metoda MIG stali
superaustenitycznychisuperduplex. Dzieki
wiekszej energii ftuku mozna uzyskac¢ wyzsze
predkosci spawania, lepsze wtopienie i lepsze
rozptywanie sie jeziorka ciektego metalu.
Redukuje ozon.

Grupa Z wg PN-EN ISO 14175.

MISON® H2 (Ar + 2%H, + 0,03%NO0)

Gaz ostonowy do spawania metoda TIG stali
austenitycznych i superaustenitycznych oraz
stopéw niklu. Dodatek wodoru powoduje
powstawanie zawezonego tuku o wiekszej
enerqii cieplnej, co pozwala na uzyskanie
wyzszych predkosci spawania, wezszej
spoiny, tagodniejszego przejscia od spoiny do
materiatu rodzimego, pewniejszego wtopienia.
Wodér dodatkowo redukuje tlenki metali,

a tlenek azotu redukuje ozon.

Grupa Z wg PN-EN ISO 14175.

GAZ FORMUJACY 90/10 (90%N, + 10%H,)
GAZ FORMUJACY 80,/20 (80%N, + 20%H,)
Gazy formujgce stosowane podczas spawania
stali austenitycznych (najczesciej w rurach

i zbiornikach) gtéwnie metoda TIG, a czasami
tez MIG/MAG. Woddr zawarty w tym gazie ma
wtasciwosci redukujace i zabezpiecza gran
spoiny przed utlenieniem, dzigki czemu mozna
unikna¢ jej trawienia lub szlifowania. Ma to
korzystny wptyw na wydajnos¢ i srodowisko
pracy.

Grupa N5 wg PN-EN 1SO 14175.

Azot 4.0 (99,99%)

Gaz obojetny stosowany czasami jako

ochrona grani spoiny. Mniej korzystny niz

inne gazy stosowane do tego celu, ma jednak
pozytywne oddziatywanie w przypadku metali
zawierajacych azot jako skfadnik stopowy.
Dopuszczalny rowniez w przypadku spawania
stali niestopowych i niskostopowych.

Grupa N1 wg PN-EN I1SO 14175.



Stawiamy na innowacje i partnerstwo.

Nowatorskie rozwigzania w dziedzinie zastosowan gazow zapewnity Linde Gas pozycje technologicznego lidera.
Nasze produkty i technologie gazowe wybierajg 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.: 065 511 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 1585

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

04401009 -2.1 mmds



