
Schweißprozessgase.
Beratung, Einsatz, Versorgung.
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Linde – der zuverlässige
Partner für Industrie und
Handwerk.

Die Ingenieure und Techniker der Anwendungstechnik Schweißen und 
Schneiden der Linde AG stehen den Fachkräften in Industrie und Handwerk 
als Ansprechpartner für alle Fragen des Werkstoffeinsatzes, der Schweiß- 
und Schneidverfahren sowie der Fertigungsoptimierung und Qualitäts-
sicherung zur Verfügung. Linde sieht sich nicht nur als bedeutender Gase-
Produzent, sondern als Partner, der seine umfangreichen Erfahrungen in 
Theorie und Praxis an den Anwender weitergibt.

Neben dieser direkten Hilfe in den Betrieben führt Linde zusammen mit seinen 
Partnern an speziellen Plätzen Informationsveranstaltungen durch. Diese Ver-
anstaltungen – bestehend aus Fachvorträgen, Multimedia-Vorführungen und 
praktischen Schweißvorführungen mit anschließender Diskussion – schaffen 
den Dialog zwischen Anwendern, Händlern und Linde. Die Informationsbei-
träge vertiefen fachliches Wissen, machen mit weniger bekannten und auch 
neuen Verfahren vertraut und helfen somit, Anwenderprobleme vor Ort
kennen zu lernen und maßgeschneiderte Lösungsvorschläge zu erarbeiten. 
Linde zeigt sich ganz im Zeichen praxisorientierter Anwendungstechnik.

Schweißprozessgase
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Die beste Versorgung mit Schweiß-
prozessgasen. Gaseversorgungs-
alternativen.

Schweißprozessgase können auf unterschiedlichste Art und Weise geliefert, 
gelagert und zum Arbeitsplatz transportiert werden. Für jeden Kunden bietet 
Linde maßgerechte und wirtschaftliche Versorgungskonzepte. Unser dichtes 
Netz an Lieferstellen, die vielen Produktionsstellen und eine vollständige 
Produktpalette garantieren hohe Produktverfügbarkeit, hohe Liefersicher-
heit und kurze Wege für selbstabholende Kunden. 

Gasfl aschen

Gasfl aschen sind für die Lagerung von Schweißprozessgasen weit verbrei-
tet. Die Gase werden in den Gasfl aschen überwiegend unter hohem Druck 
gespeichert. Je nach Gasart und Bauartzulassung liegt dabei der Flaschen-
fülldruck zwischen 200 und 300 bar.

Die Flaschengröße kann gemäß der Anwendung gewählt werden. Die
meisten Gasfl aschen haben einen Inhalt von 50 Litern, was etwa 10 m3

Gas (bei 200 bar Fülldruck) ergibt. Bei einer typischen Gasfl ussrate von
15 Litern pro Minute stellt eine Gasfl asche für etwa 11 Stunden ununter-
brochenen Schweißens das Prozessgas bereit. Gasfl aschen mit kleinerem 
Füllvolumen können zum Beispiel für den mobilen Einsatz sinnvoll sein.

14 Schweißprozessgase
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Flaschenbündel

Bei größeren Entnahmemengen stellt die Versorgung über Bündel eine 
geeignete Alternative zur Versorgung mit Einzelfl aschen dar. Ein Flaschen-
bündel besteht in der Regel aus 12 Einzelfl aschen mit einem geometrischen 
Volumen von 50 Litern (Fülldruck 200 oder 300 bar). Diese sind in einem 
Bündelgestell zu einer Transporteinheit zusammengefasst und durch Hoch-
druckrohrleitungen miteinander verbunden. 

Vakuumisolierte Tankanlagen

In einer vakuumisolierten Tankanlage werden Gase in fl üssiger Form gespei-
chert. Damit erhöht sich das bereitgestellte Gasvolumen erheblich. Diese 
Lösung ist besonders für Großverbraucher geeignet. Tankanlagen werden
an gut zugänglicher Stelle auf einem befestigten Untergrund aufgestellt
und regelmäßig per Tanklastwagen befüllt. Die größten Tanks haben ein 
geometrisches Volumen von bis zu 75.000 Litern. Vakuumisolierte Tankan-
lagen sind für die Gasarten Argon, Sauerstoff, Kohlendioxid und Stickstoff 
verfügbar. Eine nachgeschaltete Gasmischeinheit erzeugt die gewünschten 
Gasgemische und eine zentrale Gaseversorgung transportiert die Gemische 
zu den jeweiligen Abnahmestellen oder Abnehmern.
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Gasmischer

Mit einem Gasmischer kann jedes Prozessgasgemisch entsprechend der 
Mischgenauigkeiten nach DIN EN ISO 14175 vor Ort hergestellt werden. Das 
Mischungsverhältnis kann dabei vor eingestellt sein oder fl exibel (entweder 
von Hand oder computergesteuert) gewählt werden.

Zentrale Gaseversorgung

Eine zentrale Gaseversorgung hat sich vielfach bewährt. Gasfl aschen und
Bündel werden nicht durch den Fertigungsbereich zur jeweiligen Ver-
brauchsstelle transportiert, sondern an separater Stelle bevorratet. Von
dort werden die Gase in das Versorgungssystem eingespeist. Diffusions-
dichte Metallrohrleitungen leiten die Gase zum jeweiligen Abnehmer.
Hierdurch werden Vorratshaltung und Gasebereitstellung wesentlich 
erleichtert und die Arbeitssicherheit erhöht.

Die Anwendungstechniker der Firma Linde helfen Ihnen gerne, das für Sie 
geeignete Gaseversorgungssystem auszuwählen und Ihre Gaseversorgung 
für Ihre aktuellen Bedürfnisse und auch für zukünftige Entwicklungen in Ihrem
Hause zu optimieren.

CRONIGON®, CORGON®, VARIGON®, ACCURA®, SECCURA® und LIPROTECT®

sind eingetragene Marken der Linde Group.
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Stahlflaschen

Rauminhalt Liter Füllung m3

10 2,1–2,4

20 4,0–4,7

50 9,1–11,8

Hinweis Füllung gasförmig, Füll-
menge der Flasche ist 
abhängig von der Gasart.

Flaschenbündel

Füllung m3

106,8–141,6

Hinweis Füllung gasförmig, Füll-
menge des Bündels ist 
abhängig von der Gasart.

Standtanks

Füllung Liter

600–75.000
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Linde bietet eine breite Palette von Leistungen rund um Schweißprozessgase 
und die dazu gehörende Gaseversorgung. 

Webshop und Behältermanagement

Linde Gas DIREKT – unser Kundenportal bietet Ihnen den passwortgeschützten
Zugang zu vielen Informationen – von Sicherheitsdatenblättern und Hinweisen 
zum sicheren Umgang mit Gasen bis hin zum Webshop und zu den Details 
Ihrer Bestellungen, Lieferungen und Rechnungen. 

ACCURA® Cylinder Management – mit dem barcodegestützten Behälter-
verfolgungssystem behalten Sie stets den Überblick über Ihren aktuellen 
Gasebehälterbestand, inklusive spezifi scher Behälterinformationen und 
umfangreicher Analysefunktionen. ACCURA® bietet Ihnen die Transparenz 
und Kontrolle über alle Gasebehälterbewegungen, die Sie für die Optimie-
rung Ihrer Behälterbestände benötigen.

Sichere Versorgung mit SECCURA® Cylinder Managemnet

Mit der „automatischen“ Behältergaseversorgung durch Linde Gas können
Sie sich auf Ihre eigentlichen Aufgaben konzentrieren.

Die besten Serviceangebote – von 
der Bestellung bis zur Anwendung. 
Leistungen rund um die Schweiß-
prozessgaseversorgung.
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Linde überprüft per Fernüberwachung regelmäßig Ihren Gasevorrat. Im 
Bedarfsfall wird der entsprechende Nachschub geordert. Es folgt die Liefe-
rung bis zur Verwendungsstelle, an der die Flasche oder das Bündel ange-
schlossen und gegebenenfalls ein Dichtungswechsel durchgeführt wird.

Genießen Sie die Sicherheit, die Sie sich als Unternehmer wünschen!

 Lieferservice PRO
 SECCURA® Bulk
Management

 SECCURA® Cylinder
Management

 Total Gas Management
 CRYO-Service

 Portal Linde Gas DIREKT
 ACCURA® Bulk
Management

 ACCURA® Cylinder
Management

 Elektronische
Kataloge & EDI

 Fachberatung
 Anlagenkonzeption
und -realisation

 Versuchsdurchführung
 Schulungen

 LIPROTECT®

Sicherheitsservices
 LIPROTECT®

Sicherheitsschulungen
 Gasanalysen und
Zertifi kate



Linde AG
Gases Division, Linde Gas Deutschland
Seitnerstraße 70, 82049 Pullach, www.linde-gas.de 43
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Linde ist mehr. Linde übernimmt mit zukunftsweisenden Produkt- und Gasversorgungskon zepten
eine Vorreiterrolle im globalen Markt. Als Technologieführer ist es unsere Aufgabe, immer wieder
neue Maßstäbe zu setzen. Angetrieben durch unseren Unternehmergeist arbeiten wir konsequent
an neuen hochqualitativen Produkten und innovativen Verfahren.

Linde bietet mehr – wir bieten Mehrwert, spürbare Wettbewerbsvorteile und erhöhte Profi  tabilität.
Jedes Konzept wird exakt auf die Bedürfnisse unserer Kunden abgestimmt. Individuell und maßge-
schneidert. Das gilt für alle Branchen und für jede Unternehmensgröße.

Wer heute mit der Konkurrenz von morgen mithalten will, braucht einen Partner an seiner Seite,
für den höchste Qualität, Prozessoptimierungen und Produktivitätssteigerungen tägliche Werkzeuge
für optimale Kundenlösungen sind. Partnerschaft bedeutet für uns jedoch nicht nur wir für Sie –
sondern vor allem wir mit Ihnen. Denn in der Kooperation liegt die Kraft wirtschaftlichen Erfolgs.

Linde – ideas become solutions.

Vorsprung durch Innovation.

Für Sie einheitlich erreichbar – bundesweit in Ihrer Nähe.

Vertriebszentren/Kundenservice allgemein

Berlin Hannover  München
Düsseldorf  Leuna  Nürnberg
Hamburg Mainz  Stuttgart

Telefon 018 03.850 00-0*
Telefax 018 03.850 00-1*

* 0,09 € pro Minute aus dem dt. Festnetz | Mobilfunk bis 0,42 € pro Minute. Zur Sicherstellung eines hohen Niveaus der
Kundenbetreuung werden Daten unserer Kunden wie z. B. Telefonnummern elektronisch gespeichert und verarbeitet.


