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Gazy ostonowe Linx®
= Nizsze koszty spawania









Przy ciaggle rosngcej konkurencyjnosci na rynku,
firmy poszukuja rozwigzan podnoszgcych jakosc¢
i wydajnos¢ produkcji. W odpowiedzi na ten
trend wprowadzilismy gazy ostonowe Linx®.

Gazy osta
= Wyzsza
spawania

sprezonych, albo wytwarzane bezposrednio

u klienta z gazoéw skroplonych dostarczanych
do przenosnych lub stacjonarnych zbiornikow,
zaleznie od zapotrzebowania.
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Stosowane przez wiodgcych producentoéw na swiecie,
specjalnie przygotowane dla zwigkszonej wydajnosci, gazy
ostonowe Linx® mogg Ci pomoc w zredukowaniu kosztow
produkcji.

Nasze mieszaniny gazow o doktadnie dobranych
proporcjach zapewniajg:

- wiekszg predkosc spawania;
- wyzszg jakos¢ spoiny;

- lepszy profil spoiny;

- mniejszg ilos¢ odpryskow;

 mniej czyszczenia po spawaniu.



Czas to pienigdz: wymieniaj butle rzadziej

Gazy Linx® s3 dostepne w nowych, tatwych w obstudze butlach
o wysokiej pojemnosci. Kazda butla jest wyposazona w zawdr
cisnienia resztkowego, zapewniajgcego stata jakos¢ gazu.

Majac o ponad 60% wigcej gazu w naszej 200-barowej butli:
* oszczgdzasz czas rzadziej wymieniajgc butle;

* placisz za mniej dostaw butli;

 utrzymujesz nizsze stany butlowe w magazynie.

Nasza nowa

. P . Tradycyjna, 50-l|)ltr0wa
Wydajnosc bez kompromisu 40-litrowa 200-barowa
150-barowa butla butla z ostong

s ; . bezpieczenstwa
Gazy ostonowe Linx® opracowano z mysla o ochronie P

Srodowiska pracy spawacza, gdyz generujg mniejsza
ilos¢ dymow i ozonu.

Zawiera
7,0 m® gazu*

* standardowa
mieszanka

Zmniejszenie emisji dymow spawalniczych nawet o 37% w poréwnaniu

z konwencjonalnymi gazami ostonowymi*
22

20 80% Argon/20% CO.

12 Ferrolinx® U

Srednia wielko$¢ emisji dyméw (mg/s) dla recznego spawania metodg MAG stali weglowej, przenoszenie
natryskowe metalu w tuku.

Zmniejszenie nawet o 30% emisji ozonu w poréwnaniu z konwencjonalnymi
gazami ostonowymi*

140

120 98% Argon/2% CO:
100
Q.

- Inolinx® MAG
B

Srednia emisja ozonu (ppm) przy recznym spawaniu metodg MAG stali nierdzewne;j.

*Emisja dymow spawalniczych i ozonu zbadana przez Brytyjski Instytut ;)‘IVII

Spawalnictwa — TWI: wiodgcy, niezalezny osrodek badan, www.twi.co.uk.



Cokolwiek spawasz,
zawsze potrzebujesz
jednego rodzaju gazu —
najlepszego

Stal weglowa i niskostopowa Stal nierdzewna Aluminium i jego stopy

Ferrolinx® U Inolinx® MAG

Jedyny gaz, ktérego potrzebujesz Najlepszy gaz do spawania stali

do spawania metodg MAG stali nierdzewnych metodg MAG. A|u|inx®

weglowej. Jedyny gaz do aluminium i lekkich
Klasyfikacja 1SO-14175: M24 Klasyfikacja 1SO-14175: M11 wytrzymatych stopow.
Ferrolinx® C Inolinx® TIG

Specjalista w zakresie spawania stali | Doskonale szybki. Klasyfikacja 150-14175: 13

o matych grubosciach.

Klasyfikacja 1SO-14175: M14 Klasyfikacja 1SO-14175: R1




Alulinx®

Jedyny gaz do aluminium i lekkich wytrzymatych stopéw

Gaz Alulinx® zostat specjalnie opracowany do wysokiej jakosci
spawania metodg MIG i TIG aluminium, stopéw aluminium,
oraz innych lekkich, wytrzymatych stopow.

Alulinx®

Gaz ostonowy Alulinx® zapewnia znakomitg spawalnos¢, potaczong
z duzg predkoscig spawania —nawet do 35% wyzszg w porownaniu

z argonem. Rownoczesnie poprawia warunki pracy, dzigki nizszej
emisji ozonu.

Zakres zastosowania

Proces Metoda spawania MIG lub TIG
Materiat Aluminium, stopy aluminium i inne lekkie wytrzymate
stopy

spoina czotowa vvyl|<onana metoda TIG ~ Materiaty spawalnicze Bez materiatu dodatkowego albo z kazdym typem drutu

z uzyciem gazu Alulinx® (blacha 10 mm, B . o o o
stop Al 4140) + Podnosi jakosc spoin i obniza ilos¢ wad dzigki doskonatemu

wtopieniu, niskiej porowatoscii gtadkosci lica. Réwnoczesnie utatwia
zajarzenie tuku w metodzie TIG.

+ Podwyzsza wydajno$¢ spawania w poréwnaniu z argonem — do 24%
przy metodzie MIG i do 35% przy metodzie TIG.

+ Pozwala zredukowac stany butlowe dzigki wielu zastosowaniom
(metoda MIG oraz TIG, do kazdej grubosci i rodzaju przenoszenia
metalu w tuku).

- Poprawia warunki pracy, dzieki nizszej emisji ozonu.

spoina pachwinowa wykonana metodg
MIG z uzyciem gazu Alulinx® (blacha 10
mm, stop Al 4140)

TWI N »
WI Emisja dymow spawalniczych i ozonu zbadana przez Brytyjski Instytut

Spawalnictwa — TWI: wiodqcy, niezalezny osrodek badan, www.twi.co.uk.



Srednia predkos¢ spawania recznego metodg MIG oraz TIG
blachy 10mm ze stopu aluminium

100 200 300 400 500 600

mm/min

M TGargon W TIG Alulinx® (predkos¢ wyzsza 0 35%)
M VG argon W MIG Alulinx® (predkos¢ wyzsza 0 24%)

Srednia emisja ozonu przy recznym spawaniu metodg MIG
blach ze stopu aluminium z 5% magnezu (przenoszenie
natryskowe)

004° 008 012 016  0.20*

Emisja ozonu (ppm)

W aoon W Aluling®

* NDS dla ozonu (czas-ekspozycji 15 min)




Gazy Ferrolinx®

Specjalnie przygotowane do spawania metoda MAG stali weglowych,

3
......
..

wtopieniu przy minimalnym rozprysku i hiskim p02|om|e emis;ji
dymow spawalniczych. :

Ferrolinx® U

Zakres zastosowania

Proces Metoda spawania MAG —reczna, zmechanizowana
i zrobotyzowana
Materiat Stal o kazdej grubosci, takze z powfoka

Materiaty spawalnicze Drut petny, drut rdzeniowy

- Niewiarygodnie uniwersalny w stosowaniu, dajacy stabilny tuk
oraz wysoka tolerancje na zmiany parametréw spawania i stan

- ey : }  przygotowania powierzchni elementéw spawanych, redukujgc ilos¢

PB MAG (BS) —spoina pachvvmovva wad ikoszty wytwarzania.

stal weglowa o grubosci 12mm, gaz
ostonowy Ferrolinx® U. + Podczas spawania powstaje bardzo mata ilos¢ rozpryskow, co

dodatkowo zmniejsza czas wymagany na czyszczenie, jak i koszty
zwigzane z tg czynnoscig.

+ Doskonate wtasnosci mechaniczne spoiny z niskg porowatoscia
pozwalajg na uzyskanie wyrobu o optymalnej jakosci.

+ Do 26%wyzsze predkosci spawania w poréwnaniu do
konwencjonalnych gazéw ostonowych pozwalajg na uzyskanie
wysokiej wydajnosci i obnizenie kosztow produkciji.

+ Do 37% nizsza emisja dymow spawalniczych w poréwnaniu
z konwencjonalnymi gazami ostonowymi.

PA MAG (135) — spoina czotowa, jed-

nostronna, stal weglowa o grubosci 3mm, 3 N . .
gaz ostonowy Ferrolinx® U. z konwencjonalnymi gazami ostonowymi

Wzrost predkosci spawania nawet o0 26% w poréwnaniu

»

. Srednia predko$¢ spawania (mm/min) dla recznego spawania metoda MAG
blachy ze stali weglowej o grubosci 3mm, spawanie fukiem krotkim.

E i
PB MAG (BS) —spoina pachwinowa,
stal weglowa o grubosci 8mm, gaz
ostonowy Ferrolinx® C.
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Ferrolinx® C

Zakres zastosowania

Proces Metoda spawania MAG —reczna, zmechanizowana
i zrobotyzowana
Materiat Stal o kazdej grubosci

. -Materiaty spawalnicze Drut petny

DOSk.OHa.ia kontrola tuku spawalniczego i bardzo mata ilos¢
odpryskéw podczas spawania pozwala na uzyskanie spoin
0 NAjWyzZszej j'akqs'ci przy minimalnym odksztatceniu
elementow spawa'nych.

Spoiny gtadkie, ptaskie i bez tlenkow praktycznie nie wymagaja
juz czyszczenia.

+ Do 26% wyzsze predkosci spawani:efw.poréwnaniu do
konwencjonalnych gazéw osionowych'pqzwalaja na uzyskanie
wysokiej wydajnosci i obnizenie kosztow produkcji.

+ Do 57% nizsza emisja dymow spawalniczych w porownamu
z konwencjonalnymi gazami ostonowymi.

Oszczednos¢ kosztéw do 17% - zwiekszona wydajnosc przy
mniejszych kosztach

Ferrolinx® C Robocizna .
I N .

. [ Drut

Ar/CO, Robocizna .. W Gaz
I R ) .
"] Energia

co, Robocizna
5,00 10,00 15,00 20,00 .2,5,00
(PLN/m) B

Catkowity koszt T metra spoiny pachwinowej (5 mm), metoda MAG 135, blacha ze stali weglowej o grubosci 10mm.
Koszt obliczono na podstawie: robocizna spawacza MAG = 55 zt/godz.; drut 1,0mm = 4,70 zt/kg; energia
elektryczna = 0,85 zt/kWh; 20% czasu jarzenia tuku; redukcja czasu na czyszczenie od 30 sek. do 1 min.; redukcja
nadlewu spoiny z 70% dla CO, i 20% dla Ar/CO2, do 5% dla gazow Linx®. Lepsza wydajnos¢ stap|an|a od 85% dla CO,
i 92% dla Ar/CO, do 94% dla gazow Linx®.

1



Gazy Inolinx®

Sktad gazow Inolinx® zostat opracowany tak, aby uzyskac optymalng
jakos¢ spoiny oraz tatwosc¢ stosowania przy spawaniu austenitycznych
stali nierdzewnych. Gazy ostonowe Inolinx® gwarantujg wysoka
gtadkosc lica spoiny przy minimalnej ilosci odpryskow w procesie
przyjaznym dla srodowiska spawacza.

PB MAG (135) - spoina pachwinowa, aus-
tenityczna stal nierdzewna o grubosci 6
mm, gaz ostonowy Inolinx® MAG.

PB TIG (147) - spoina pachwinowa,
austenityczna stal nierdzewna o grubosci
3 mm, gaz ostfonowy Inolinx® TIG.

Inolinx® MAG

Zakres zastosowania

Proces Metoda spawania MAG —reczna, zmechanizowana
i zrobotyzowana
Materiat Stal austenityczna o kazdej grubosci

Materiaty spawalnicze Drut petny

- Sktad gazu zostat doktadnie dobrany przez scistg kontrole zawartosci
CO, oraz H,. Pozwala to uzyskac jasne lico spoiny z gtadkim, ptaskim
profilem.

- Doskonata penetracja przy spawaniu daje idealne wtopienie i bardzo* .
matg ilos¢ wad. a

+ Do 15% zwigkszona predkosc spawania w poréwnaniu da -’ '
konwencjonalnych gazéw ostonowych pozwala na uzyskanie
wysokiej wydajnosciiobnizenie kosztéw produkcji.

+ Do 30% nizsza emisja ozonu w porownaniu z-konwencjonalnymi
gazami ostonowymi. .

PB MAG (135) - spoina pachwinowa, aus-

tenityczna stal nierdzewna o grubosci
3mm, gaz ostonowy Inolinx® MAG.

12



.
I
.o
.o
.
.
.o
o
o
o
.
.
.
.
o®
.
.
.
.
.
o ®
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.

Inolinx® TIG

Zakres zastosowania ..

Proces e " Metoda spawania TIG—reczna, zmechanizowana i zrobotyzowana
Materiat- * Stal austenityczna o kazdej grubosci
Materiaty spawalnicze Bez materiatu dodatkowego albo z kazdym typem drutu

+ Przy spawaniu uzyskuje si¢ bardzo wysoka jakos¢ spoiny z gtadkim i ptaskim licem.

+ Dodatek wodoru powoduje wzrost szybkosci spawania metoda TIG zar6wno przy spawaniu recznym
jakizautomatyzowanym.

+ Do 30% szybsze spawanie niz przy uzyciu argonu, dajace wysokg wydajnosc i niskie koszty produkcyjne.
- Niska emisja dymoéw spawalniczych i bardzo niski poziom emisji ozonu.

Wzrost predkosci spawania nawet o 30% w poréwnaniu z konwencjonalnymi gazami ostonowymi
100

Inolinx® »

Srednia predkos¢ spawania (mm/min) dla spawania metodg TIG austenitycznej stali nierdzewnej o grubosci 3mm.

Do 18% mniejsze koszty i ISnigca, czystsza spoina

Inolinx® TIG Robocizna
™ Drut
I " Gz
[l Energia

Robocizna

Argon

38,00 40,00 42,00 44,00 46,00 48,00 50,00 52,00 54,00
(PLN/m)

Catkowity koszt 1 metra spoiny pachwinowej, metoda TIG 141, austenityczna stal nierdzewna o grubosci 3mm.
Koszt obliczono na podstawie: robocizna spawacza TIG = 76 zt/godz; drut petny 1,6 mm = 50 zt/kg; energia
elektryczna = 0,85 zt/kWh.
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Gazy ostonowe Linx®
= Bezpieczne
| zdrowe Srodowisko

pracy

Globalne doswiadczenie i lokalny
dostawca

Air Products jest jedng z najwigkszych firm gazowych na $wiecie,
obecng w ponad 30 krajach. Bedgc uznanym liderem w technologii
gazoéw do spawania, firma Air Products jest doceniana za innowacje,
doskonatosc operacyjng i zaangazowanie w kwestie bezpieczenstwa

i ochrony srodowiska. Nasze globalne doswiadczenie wraz z lokalnym
wsparciem specjalistéw spawalnikéw zapewniajg wysokiej jakosci
produkty i ustugi. Dobrze rozwinigta sie¢ zaktadéw i punktow
dystrybucji gwarantuje dostawy na czas.

Mozesz zaufac Air Products i by¢ w czotéwce swiatowych
technologii.

ooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooo

By uzyskac¢ wiecej informacji
prosimy o kontakt:

Air Products Sp. z 0.0.

ul. 17 Stycznia 48

02-146 Warszawa
Infolinia 0801100 801
infopl@airproducts.com
airproducts.com.pl/linx

AIR 7.
PRODUCIR g/« tell me more

airproducts.com.pl/spawalnictwo
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