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150巴与200巴的钢瓶数据比较

钢瓶数据 150巴钢瓶 200巴钢瓶
水容积 (L) 40 50

气体容积 (m3 )* 6 10
阀门规格进口 PZ 27.8 PZ 27.8
阀门规格出口** G5/8“ (male) 外螺纹 G5/8“ (female) 内螺纹
钢瓶尺寸
高度 (净高，不加阀) (mm) 1330 1510
外直径 (mm) 219 229
瓶壁厚度 mm 5.8 6.2
充装压力 (20○C, 5%) (巴) 150 200
水压测试压力 (巴) 225 300
钢瓶自重 (kg) 54 66
推荐减压阀/汇流排额工
作压力

＞150巴 ＞200巴

200巴升级产品为您带来更多的效益

林德现已将钢瓶气产品的充装规格从150巴提升到200巴，钢瓶的水
容积从40升提升到50升。与已有的40升150巴产品相比，50升200巴产
品可提高气体充装容量66%，大容量的50升200巴钢瓶升级将大幅降
低您的生产成本，提高工作效率，具体表现为：

 → 降低钢瓶的周转次数，提高效率
 → 降低钢瓶切换频率，从而降低设备闲置率
 → 提高钢瓶内的压缩气体使用率，减少余气浪费，从而降低成本

* 气体容积根据各种气体的种类和比例会有小幅度的波动。
** 本着安全第一的原则，200巴钢瓶的瓶阀出口螺纹与原有150巴钢瓶瓶阀的出口螺纹不同。林德不建议使用不安全的操

作模式如改造原有的150巴减压阀接口。为确保安全生产，减压阀的进口压力需大于200巴，进口规格为G5/8“ m外螺
纹。200巴钢瓶必须配套有资质的供应商提供的200巴减压阀。
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林德新型钢瓶焊接保护气产品列表

产品物料号 产品混配比 中英文名
10-1-KS 99.99% 钢瓶纯氩 – ARGON
30-9-KS 92%Ar+8%CO₂ 科焊刚 8 – CORGON 8
30-1-KS 82%Ar+18%CO₂ 科焊刚 18 – CORGON 18
24-1-KS 93%Ar+5%CO₂+2%O₂ 科焊刚 5S2 – CORGON 5S2
28-2-KS 86%Ar+12%CO₂+2%O₂ 科焊刚 12S2 – CORGON 12S2
94-1-KS 70%Ar+30%He 万焊刚 He30 – VARIGON He30
91-2-KS 50%Ar+50%He 万焊刚 He50 – VARIGON He50
97-1-KS 30%Ar+70%He 万焊刚 He70 – VARIGON He70
27-1-KS 98%Ar+2%O₂ 高焊刚 S2 – CRONIGON S2
30-7-KS 97.5%Ar+2.5%CO₂ 高焊刚 2 – CRONIGON 2
327-1-KS 43%Ar+55%He+2%O₂ 高焊刚 2He55 – CRONIGON 2He55
87-3-KS 98%Ar+2%H₂ 万焊刚 H2 – VARIGON H2
87-2-KS 95%Ar+5%H₂ 万焊刚 H5 – VARIGON H5
531-1-KS 65%Ar+35%H₂ 万焊刚 H35 – VARIGON H35
请联系林德客服热线咨询以下信息及更详细的产品规格
*	您所在区域可供应的产品种类
*	咨询及购买与200巴钢瓶配套的减压阀
*	更多的液体和钢瓶焊接气的供应解决方案
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熔化极气体保护焊 
MAG

焊接速度 飞溅控制 减少表面
氧化

气孔控制 熔合度 渗透力 易用度 板厚 (mm) 

科焊刚 8       1-8
科焊刚 5S2        1-6
科焊刚 18          4-12+
科焊刚 12S2            3-12

科焊刚 8
→→ 理想的多功效焊接保护气
→→ 产生较少的飞溅和焊渣
→→ 适用于对焊后表层清洁度要求

较高的产品

科焊刚 18
→→ 良好的熔深和边缘熔合
→→ 良好的短路过渡和喷射过渡
→→ 产生较多的飞溅和焊渣

科焊刚 5S2
→→ 多用于焊接薄板材料
→→ 稳定的电弧产生很少的飞溅
→→ 有利于焊后着色或涂粉

科焊刚 12S2
→→ 手工焊、自动焊和机器人焊接

的理想保护气
→→ 产生光滑平坦的焊缝，有很好

的熔深和边缘熔合
→→ 焊接速度较快，提高效率

碳钢和低合金钢
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钨极氩弧焊 TIG 焊接速度 气孔控制 熔合度 渗透力 易用度 板厚 (mm)
纯氩       0-5
万焊刚 He30          1.6-10+
万焊刚 He50         3-10+

纯氩
→→ TIG法焊接碳钢最常用保护气
→→ 起弧容易但焊接速度慢

万焊刚 He30
→→ 氦气组分帮助产生流动行好

的熔池
→→ 改善熔深和熔合性能，减少

气孔
→→ 快速焊接，提高效率

万焊刚 He50
→→ 焊接厚板材料的最佳选择，广

泛用于追求高速的自动焊接

注：点数越多，效果越好

碳钢和低合金钢
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药芯焊丝焊接 焊接速度 飞溅控制 气孔控制 熔合度 渗透力 易用度
二氧化碳          
科焊刚8     
科焊刚25           

二氧化碳
→→ 适用于很多品牌的药芯焊丝
→→ 通常会产生很多飞溅和烟雾

颗粒

科焊刚25
→→ 推荐与药芯焊丝配套使用
→→ 与纯二氧化碳保护相比，产生

较少的烟雾飞溅

科焊刚 8
→→ 推荐与金属芯焊丝配套使用
→→ 与高含量的二氧化碳混合气保

护相比，表面的气泡较少

碳钢和低合金钢
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熔化极气体保护焊 
MAG

焊接速度      飞溅控制 减少表面
氧化

气孔控制 熔合度 渗透力 易用度 板厚 (mm)

高焊刚2         1-8
高焊刚S2       1-5
高焊刚2He55              1-12

注：点数越多，效果越好

高焊刚2
→→ 普遍使用的保护气
→→ 较好的浸润作用
→→ 光滑的焊接表面

高焊刚S2
→→ 能防止表面氧化
→→ 渗透性不好
→→ 如材料厚则会产生气孔缺陷

高焊刚2He55
→→ 最适用于喷射和脉冲过渡
→→ 较快的焊接速度
→→ 高质量，低缺陷

不锈钢
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钨极氩弧焊 TIG 不锈钢使用类型 焊接速度 气孔控制 熔合度 渗透力 易用度 板厚 (mm)
纯氩 全部   0-3
高纯氩 全部    0-3
万焊刚H2 奥氏体不锈钢         0-10
万焊刚H5 奥氏体不锈钢          3-10+
万焊刚He30 全部          0-10
万焊刚He50 全部          3-10+

纯氩
→→ 普遍使用的保护气
→→ 如果材料较厚会产生熔合问题

高纯氩
→→ 用于表面污染少的材料

万焊刚 H2
→→ 适用于奥氏体不锈钢
→→ 加入氢气组分可得到清洁焊缝

和光滑的焊接表面

万焊刚 H5
→→ 多用于自动和圆周焊接
→→ 良好的熔合性

万焊刚 He30
→→ 适用于所有类型的不锈钢
→→ 比氩气保护的焊接速度快
→→ 高质量，低缺陷

万焊刚 He50
→→ 适用于所有leixi的不锈钢
→→ 焊接速度快，很少产生缺陷
→→ 更适用于自动焊接

不锈钢
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药芯焊丝焊接 焊接速度 飞溅控制 气孔控制 熔合度 渗透力 易用度
二氧化碳         
科焊刚25            

注：点数越多，效果越好

二氧化碳
→→ 常用的保护气，适用于多数

焊丝
→→ 良好的熔合性
→→ 会产生大量飞溅

科焊刚25
→→ 适用于与混合气配套使用的

焊丝
→→ 良好的熔合性
→→ 与纯二氧化碳保护相比，产生

较少的烟雾颗粒

不锈钢
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熔化极惰性气体保护焊 
MIG

焊接速度 飞溅控制 气孔控制 熔合度 渗透力 易用度 板厚 (mm)

纯氩   1-4
高纯氩     1-4
万焊刚He30            1-6
万焊刚He50            3-10
万焊刚He70            6-12+

纯氩
→→ 最适用于焊接薄板
→→ MIG焊缝具有良好的强度
→→ 用于厚板焊接会产生熔合和气

孔等缺陷

高纯氩
→→ 用于表面污染较少的材料 
→→ 焊接钛及钛合金的首选

万焊刚 He30
→→ 与纯氩保护相比，可得到更好的

熔合和渗透
→→ 焊接铜时，比氩气保护的预热

温度低

万焊刚 He50
→→ 用于手工和半自动MIG和TIG焊
→→ 焊接厚板部件时可产生最适宜

的熔池流动
→→ 可得到良好的熔合和渗透

铝、铜和钛合金
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钨极氩弧焊 TIG 焊接速度 飞溅控制 气孔控制 熔合度 渗透力 易用度 板厚 (mm)
纯氩   0-3
高纯氩     0-3
万焊刚He30            1-6
万焊刚He50            3-9
万焊刚He70            5-12+

注：点数越多，效果越好

万焊刚 He70
→→ 厚板MIG和TIG自动焊的理想保

护气
→→ 有良好的熔合和渗透性
→→ 用于焊接铜时无需预热

铝、铜和钛合金
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林德大中华区
比欧西（中国）投资有限公司 – 林德集团成员
中国上海浦东新金桥路27号9号楼 201206
电话 +86.400.820-1798, 电邮 csc.lg.cn@linde.com 

创新为先

林德以创新理念，在全球市场上常居先锋地位。作为技术领军者，我们以不断提升技术水平为己任。我们
保持着开拓进取的优良传统，始终致力于开发优质产品和革新工艺。
 
林德的服务不仅于此。我们为客户创造附加值，显著的竞争优势和更高的效益。每一种理念都为满足客户
的需求而量身定做——从标准化到定制化解决方案一应俱全，适用于所有工业和各类规模的企业。
 
要保持与时俱进，您需要一个把高质量、工艺优化、和高产率作为日常运作一部分的合作伙伴。我们所定
义的合作不仅是在您身边待命，而是与您并肩同行。终究，通力协作才是商业成功的核心。 

林德 - 精于品 诚于行
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