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In Line...

En linea con los mejores resultados
de soldadura

Mezclas de gases de proteccion Ferroline, Inoxline y Aluline
para soldadura por arco







... en linea con los procesos mas eficaces

En el procesado de metales, el proceso y el
trabajo de soldadura influyen de forma signi-
ficativa en la eficacia de la produccién. Cual-
quier mejora de la calidad y la productividad
tiene un impacto positivo directo en los cos-
tes globales de produccién.

Parece sencillo, pero no lo es, porque los ma-
teriales a procesar plantean exigencias muy
diferentes al proceso de soldadurayal gas de
proteccion.

Messer ha investigado intensamente estos
requisitos especificos para optimizar los re-
sultados de una amplia gama de trabajos de
soldadura.

Asi naci6 nuestra amplia y diferenciada gama
de mezclas de gases. Lo que tienen en comin
es que le ayudan a que su produccién sea mu-
cho mas eficiente y, por tanto, mas rentable.

Mezclas de gases de proteccion para la sol-
dadura por arco

Ofrecemos las siguientes lineas de productos
en funcién de los materiales basicos que se
procesen:

Ferroline - para aceros no aleados y de baja
aleacién

Inoxline - para aceros de alta aleacidny alea-
ciones con base de Ni

Aluline - para aluminio y metales no férricos

Nuestros productos para los procesos de soldadura por arco mas importantes

Procesos Aceros no aleados
Ferroline C18
MAG/MIG Ferroline C12 X2
Ferroline C6 X1
TIG Argon 4.6

Aceros de o
iz Aluminio
alta aleacion
Inoxline C2 Argt?n 4.6
Inoxline C3 H1 Argon 5.0
Aluline He15
Argdn 4.6
Inoxline He3 H1 Argbn 5.0
Aluline He15



... en linea con menor humedad en el gas de proteccion

La pureza de un gas de proteccién desempe-
fla un papel importante tanto en el procesa-
miento de metales sensibles, por ejemplo el
titanio, como en la soldadura de aceros es-
tructurales comunes y aluminio. Los requisi-
tos de calidad de los gases de proteccién
para soldadura se definen en la norma ISO
14175.

Apesardelalto grado de pureza de los gases,
a menudo se producen poros o grietas de hi-
drégeno. La causa mas frecuente es la hume-
dad. Puede introducirse a través de fugas en
el sistema de suministro de gas, principal-
mente a través de las mangueras de gas.
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Para el suministro de gases de proteccién se
recomiendan mangueras seglin 1SO 3821.

Sin embargo, a menudo se utilizan mangue-
ras de aire comprimido de baja calidad. Son
mucho mas baratas, pero transmiten la hu-
medad del aire a través de la pared de la
manguera hacia el interior, donde es absor-
bido por el gas de proteccion seco y sélo se
vuelve a expulsar lentamente. Esto significa
que la calidad suministrada por el fabricante
del gas no puede aprovecharse al maximo.
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A la hora de comprar accesorios,
preste especial atencién ala

calidad certificada de los mismos.
Nuestros expertos le ayudaran a
elegir.

Humedad a través de mangueras

Contenido de humedad del gas protector de
salida en funcién del tiempo de purga
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... en linea con procesos
de soldadura certificados

En muchos sectores de fabricacién y cons-
truccion se requieren certificaciones de los
procesos de soldadura. Los requisitos aso-
ciados se especifican por normas y directri-
ces. La norma mas conocida es sin duda la
EN1090.

Dado que la certificacidn para un proceso de
soldadura también estipula el grupo de ga-
ses de proteccién seglin norma ISO 14175, la
certificacion existente debe comprobarse
cuando se cambia el gas de proteccién.

Messer produce todos los gases de protec-
ciéon y mezclas de gases de acuerdo con la
norma internacional ISO 14175. Con ello se
garantiza la alta calidad de los gases de pro-
teccidn que es requisito indispensable para
la certificacion del proceso de soldadura.

Estaremos encantados de apoyarle y
acompanarle en cualquier proceso de cer-
tificacion.

... en linea con menos
humo de soldadura para
una mayor seguridad
laboral

Hasta hace poco, el potencial de riesgo de los
humos de soldadura se evaluaba en funcién
de la cantidad y el tamafio de las particulas
segln los elementos de aleacidn especificos
(componentes principales), en funcién del
procesoy material de soldadura.

En 2018, la Agencia Internacional para la In-
vestigacion del Cancer (IARC) reevalud el
riesgo de cancer de pulmén por humos de
soldaduray encontré un vinculo.

Para proteger a los soldadores se suelen utili-
zar un sistema de extraccion de humos de
soldadura y equipos de proteccién indivi-
dual. Para cumplir los nuevos requisitos de
purezadel aire (por ejemplo, TRGS 528), tam-
bién deben reducirse las emisiones de hu-
mos de soldadura en su origen. Esto depen-
de principalmente de la seleccion del
material de aportaciény del ajuste del proce-
so de soldadura.

Pero el gas de proteccién también puede re-
ducir el humo de soldadura: Messer ofrece
desde hace tiempo el gas de proteccién Fe-
rroline C8 (ISO 14175 - M20-ArC-8) para ace-
ros no aleados. El gas de proteccién Ferroline
C6 X1 (ISO 14175 - M24-ArC0O-6/1) es alin mas
eficaz.
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Ferroline C18 Ferroline C12 X2

B Arco spray

ISE | RWiH

Ferroline C8 Ferroline C6 X1

B Arco pulsado Arco corto

Reduzca los riesgos para la salud relacionados con los humos de soldadura “en origen”

con nuestros gases de proteccion Ferroline. Estaremos encantados de asesorarle.

Parametros de soldadura

Gas protector

Alimentacién
de hilo en [m/min]]

Tension en (V)

Corriente en (A)

ac_ |

AS AP AC AS AP AC AS AP
Ferroline C18 115 9 6 286 256 184 2340 1780 1450
Ferroline C12 X2 115 9 6 286 25.7 183 2310 1670 1460
Ferroline C8 115 9 6 27.6 241 182 2330 1700 1410
Ferroline C6 X1 11.5 9 6 278 24.1 18.1 2380 1700 1480

A'S =Arco spray

AP =Arco pulsado A C = Arco corto



... en linea con menores costes de produccion

Toda empresa esta obligada a analizar sus
procesos de produccién en busca de poten-
ciales ahorros que permitan reducir costes.
Sin comprometer la calidad, por supuesto.

Es crucial examinar de cerca los elementos
individuales sin perder de vista el panorama
general. Solo asi es posible realizar inversio-
nes inteligentes y especificas que hagan mas
eficiente y, por tanto, mas rentable todo el
proceso de produccion.

Ejemplo: Aumento de la velocidad de sol-
dadura

Combinado con una mayor utilizacién de las
instalaciones de produccién, esto puede
conducir a una reduccién correspondiente
de todos los costes fijos por producto.
Ejemplo: Menores costes de consumibles y
suministros

Cuando el consumo de gases por unidad de
tiempo permanece constante, una mayor ve-
locidad de soldadura también reduce la can-
tidad de gases de proteccion utilizados: de
32 cm/min a 38 cm/min, el consumo de gas a
15 |/min para 1 m de hilo de soldadura des-
ciendede46,91a39,51.

Por ello, también merece la pena realizar
un analisis de rentabilidad detallado que
incluya una comparacion de rendimiento
en el caso de los gases de proteccion, ya
que permite ahorrar costes sin perder cali-
dad. Estaremos encantados de ofrecerle
los analisis correspondientes como parte
de nuestro paquete de servicios.




... en linea con un servicio de primera

Cualquiera que utilice gases de proteccion
no cambia “sin mas” a una nueva mezcla de
gases ya que tal cambio requiere un “respal-
do” profesional. Asesoraremos de forma
competente, individual y personalizada, res-
ponderemos a sus preguntas sobre los pro-
cesos de soldadura con gas y le ofreceremos
muchas otras ventajas como parte de nues-
tro paquete de servicios:

Asesoramiento profesional - directamen-
te en sus instalaciones
¢ Optimizacion de procesos para
aumentar la eficacia y la calidad
¢ Solucién de problemas
« Desarrollo del proceso
» Ayuda para la seleccion de gas
¢ Orientacidon en el cambio de la califica-
cion del procedimiento de soldadura
(WPS)

Formacion técnica: para estar siempre al
dia
» Procesosy sus aplicaciones
« Utilizacion de los diferentes gases
de proteccién
» Manipulacién segura de gases
industriales

Analisis de rentabilidad: para una
produccion mas rapiday eficaz
e Analisis de los procesos existentes
e Documentacién de las opciones de
optimizacién
« Cambiosen el proceso
« Comparacién de la rentabilidad
antes / después

Recomendaciones de gases de proteccion
con nuestra herramienta digital Gas Scout
« Una aplicacion en Internet ayuda a se-
leccionar el gas de proteccién adecuado
o Propuestas concretas, en funcién del
procedimiento, el material y otros crite-
rios
o Numeroso material informativo
» Posibilidad de contacto directo con
expertos locales en soldadura
o Através de ordenador o movil

iPruébelo ahora!
WWww.messer.es/gas-scout




Descubra los campos de aplicacién,
propiedades y ventajas medibles de
nuestras mezclas de gases de proteccion
Ferroline, Inoxline y Aluline.

Ferroline — gases de pro-
teccion para la soldadura  &§
MAG de aceros no aleados

En esta aplicacion, el gas de proteccién utili-
zado con mayor frecuencia es el segln 1SO-
14175 - M21-ArC-18 que consiste en 82 % vol.
de argdén y 18 % vol. de didéxido de carbono.
Messer comercializa este gas bajo la marca Fe-
rroline C18.

Ademas, ofrecemos tres nuevas mezclas de
Ferroline. Todas ellas permiten mejorar la ca-
lidad del corddén de soldadura gracias a las
siguientes propiedades:

Ferroline C12 X2
(ISO 14175 - M24-ArC0O-12/2): Reduccién no-
table de las proyecciones de soldadura

Ferroline C6 X1

(ISO 14175 - M24-ArC0O-6/1): Reduccion de
las proyecciones de soldadura, aumento
considerable de la velocidad de soldadura
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\entajas en comparacion directa
con Ferroline C18

« Soldadura hasta un 20% mas rapida

+ hasta un 90% menos trabajo de repaso (mayor calidad
de soldadura/cordones con poca escoria)

« Importante reduccion de los costes de fabricacion




Ferroline C12 X2

ISO 14175 - M24-ArCO-12/2

Este gas de proteccién para lasoldadura MAG
manual, mecanizada y automatizada de ace-
ros no aleadosy de baja aleacién se compone
de 86 % vol.deargdn,2 % vol. de oxigenoy 12
% vol. de diéxido de carbono.

Ambitos de aplicacién

+ Soldadura de juntas en componentes de
acero estructural no aleados y de baja
aleacién

« Adecuado para todos los espesores de
chapa

« Adecuado para todas las posiciones de
soldadura

Propiedades
« Arcosilenciosoy estable
« Penetracion intensa
«+ Superficie del cordédn lisa, escamas finas
« Transicion de gotas finas

Ventajas
« Reduccion de proyecciones
+ Menos trabajos de limpieza
« Menos formacién de escoria
« Tiempos improductivos mas cortos
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Ferroline C18

I 252 A

U 323V
Ve 13.0 m/min
Vi 32.0 cm/min
P 8.14 kW

Ferroline C12 X2

I 260 A g
u 320V '
Ve 13.0 m/min

Vw 32.0cm/min

P 8.30 kW

| = corriente, U =tension,
V.= velocidad de alimentacion del hilo,

V= velocidad de soldadura, P = potencia



Ferroline C6 X1

ISO 14175 - M24-ArCO-6/1

Este gas de proteccién para la soldadura MAG
manual, mecanizada y automatizada de ace-
ros no aleadosy de baja aleacién se compone
de 93% vol. de argdn, 1% vol. de oxigeno y 6%
vol. de diéxido de carbono.

Ambitos de aplicacién

+ Soldadura de juntas en componentes de
acero estructural no aleados y de baja
aleacién

« Adecuado para todos los espesores de
chapa

« Posiciones de soldadura preferidas: PAy
PB

Propiedades
« Arcosilenciosoy estable
« Penetracion uniforme
« Superficie del cordédn lisa, escamas finas
« Transicion de gotas finas

Ventajas

« Alto indice de fusion

« Apenas sin proyecciones

+ Menos humos de soldadura
« Menor deformacién

+ Menor consumo de gas

« Menor aporte de calor

Ferroline C18

I 252 A

U 323V
Ve 13.0 m/min
Vi 32.0 cm/min
P 8.14 kW

Ferroline C6 X1

I 292 A

U 315V
Ve 15.6 m/min
Vw 38.4 cm/min
P 9.19 kW
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Inoxline - gases de protec-
cion para la soldadura por
arco de aceros de alta
aleacion

Mientras que la soldadura TIG utiliza principal-
mente argdn como gas de proteccién, la solda-
dura MAG de aceros de alta aleacién utiliza el
gas de proteccion ISO 14175 - M12-ArC-2.5. Estd
compuesto por un 97,5% de vol. de argén y un
2,5% de vol. de didéxido de carbono. Messer lo
comercializa bajo la marca Inoxline C2.

Como en el caso de los aceros no aleados, Mes-
ser también ofrece aqui interesantes alternati-
vas de mezcla. Estas se caracterizan por una
baja adicién de hidrégeno y, por tanto, son ade-
cuadas para aceros austeniticos de alta alea-
cion:

Inoxline C3 H1
(ISO 14175 - M11-ArCH-3/1): especial para sol-
dadura por arco MAG

Inoxline He3 H1
(ISO 14175 - R1-ArHeH-3/1.5): especial para sol-
dadura por arco TIG

Ambos gases de protecciéon permiten un aporte
de energia mas concentrado debido al bajo con-
tenido de hidrégeno, lo que conduce a una pe-
netracion mas estrechay profunda. Esto reduce
la energia del arco, la deformacién y formacion
de grano grueso. Ademds, nuestros gases de
proteccion Inoxline inhiben la coloracién y esta-
bilizan el arco.

14




Ventajas en comparacion directa
con Inoxline C2 (para MAG) y
argon (para TIG)

« Soldadura hasta un 30 % mas rapida

« Hasta un 50 % menos de limpieza posterior
(menor coloracién)

« Menos deformacion

 Importante reduccién de los costes de fabricacion




Inoxline C3 H1

ISO 14175 - M11-ArCH-3/1

Gas de proteccion para la soldadura MAG
manual, mecanizada y automatizada de ace-
ros austeniticos de alta aleacion. Especial-
mente adecuado para la soldadura de juntas
en componentes de todos los espesores de
chapa.

Composicién: 96 % vol. de argén, 3 % vol. de
didéxido de carbonoy 1 % vol. de hidrégeno.
La adicién de hidrégeno con un aumento si-
multaneo de CO, estabiliza el arco, aumenta
el aporte de energiay mejora el resultado de
la soldadura.

Propiedades

« Mayor estabilidad del arco

» Menos oxidacién

« Mayor profundidad de fusion

» Mejor uniény adhesién de los flancos
(dedo de argdn reducido)

* Menor aporte de calor

Ventajas

o Menos deformacidn

e Menor coloracion

» Menos trabajo de limpieza
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Inoxline C2
I 195 A
U 232V
Ve 10.5 m/min
Vi 15.0 cm/min

P 4.52 kW

Inoxline C3 H1

I 171A
u 243V
Ve 10.5 m/min
Vw 15.0 cm/min

P 4.6 kW




Inoxline He3 H1
ISO 14175 - R1-ArHeH-3/1.5

Gas de proteccion para la soldadura TIG ma-
nual, mecanizada y automatizada de aceros
CrNi de alta aleacién. Composicién 95,5%
vol. de argén, 3% vol. de helioy 1,5% vol. de
hidrégeno.

Esta mezcla es un gas reductor con alta
presién de arco.

Propiedades
o Cordones més estrechos con la misma
profundidad de penetracién
* Menor aporte de calor
« Superficie de corddn lisa, escamas finas
« Indicado también para posiciones forzadas

Ventajas

» Mayor velocidad de soldadura
» Bajo aporte de calor

» Menor deformacién

» Menos coloracién

» Menor consumo de gas

» Menores costes energéticos

Inoxline He3 H1

A————T e

Menor coloracién con mayores espesores
de chapa

Argon

Velocidad de
soldadura

27 cm/min

Corriente

150 Amperios

Inoxline He3 H1

21 cm/min

120 Amperios

Inoxline He3 H1

28.5 cm/min

150 Amperios

Misma pro-
fundidad de
penetracion

17



Aluline - gases de protec-
cion para la soldadura TIG
v MIG de aluminio y sus
aleaciones

El gas de protecciéon mas utilizado para esta
aplicacién es el argén 4.6 (1SO 14175 - 11-Ar)
con unaimpureza maxima admisible de 40
ppm (segln lo especificado en la norma).

Messer ha desarrollado las mezclas Aluline
como alternativas ventajosas al argén:

Aluline Hel5

(ISO 14175 - 13-ArHe-15): alternativa
favorable a la soldadura con argén, mayor
velocidad de soldadura

Argén 5.0

(ISO 14175 - 11-Ar): mayor pureza, arco mas
estable, proceso de soldadura sin
problemas

18




entajas en comparacion con
el gas de soldadura estandar
argon (ISO 14175 - 11-Ar)

« Soldadura hasta un 30 % mas rapida

+ Reduccién de la deformacién de los componentes
« Mayor penetracion

+ Menos poros

+ Zona de limpieza mas amplia

» Menores costes de produccion




Aluline He15

ISO 14175 - 13-ArHe-15

Aluline Hel5 es una alternativa econémica
alargdn puro.

Composicién: 85 % vol. de argén, 15 % vol.
de helio.

La elevada conductividad térmica del helio
aumenta la entrada de calor en la zona de
soldadura. Esto conduce a una penetracion
profunda con fusién asegurada de los flan-
cos. El contenido de helio también reduce
el coste del precalentamiento o permite
aumentar considerablemente la velocidad
de soldadura. Esto se traduce en un menor
aporte de calor al componente y la defor-
macién. Ademas, se reduce el riesgo de
formacién de poros.

Ambitos de aplicacién
o Adecuado para espesores de chapa finos
y medianos

Propiedades
 Superficie de cordén lisa
« Buenas propiedades de fluidez del metal
de soldadura

Ventajas

» Velocidad de soldadura hasta un 30 %
superior (con TIG)

» Velocidad de soldadura hasta un 10 %
superior (con MIG)

o Mayor penetracion

o Menos deformacién

» Menos precalentamiento

* Menos poros
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Comparacién MIG

Argén
I 125 A
u 225V
Ve 7.0 m/min

Vy 45.0 cm/min

Aluline Hel5

| 120 A
U 23.0V
Ve 7.0m/min

oy

Vy 50.0 cm/min

Comparacién con TIG

Argon
I 180A
u 149V
Ve 2.0m/min

_ Vy 30.0 cm/min

“ Aluline Hel5

| 180 A
u 149V

Ve 2.0m/min
_ Vy 40.0 cm/min



Argon 5.0

ISO 14175 - 11-Ar

Argén 5.0 se utiliza para la soldadura

por arco de aluminio. Eluso de gases de
proteccion de mayor pureza es aconsejable
en este caso. Este gas contiene un maximo
de 10 ppm de impurezas. En cambio, el
argén 4.6 puede contener hasta 40 ppm de
impurezas. Hay que tener en cuenta que el
gas de proteccién puede contaminarse por
las mangueras de gas, 6xidos, materiales de
aportacién o fugas en las boquillas de gas,
etc. Un nivel de contaminacién demasiado

alto puede provocar una pérdida de calidad.

Un exceso de impurezas puede provocar
defectos en el cordén de soldadura.

Ventajas
o Zonade limpieza mas amplia
* Menos trabajo de limpieza
» Mejor aspecto de los cordones

Ejemplo: Al soldar aluminio mediante el
proceso TIG AC, la pureza del gas de protec-
cién en la zona del arco es esencial para la
zona de limpiezay la calidad del cordén de
soldadura.

Comparacion zona de limpieza

Argén SO 14175 - 11-Ar

Composicion: 99.996% argon
max. 40 ppm impurezas

I 180 A

U 149V
Ve 1.5 m/min
Vi 28.0 cm/min

Argén 5.0 1SO 14175 - 11-Ar

Composicion: 99,999% argon
max. 10 ppm impurezas

I 180 A

U 151V

Ve 1.5 m/min
Vi 28.0 cm/min
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Descubra las ventajas de nuestros gases
de proteccion Ferroline, Inoxline y Aluline
en envases de 300 bar.

Tecnologia 300 bar -
mas gas en la misma
botella

Ventajas de la tecnologia 300 bar: con el mis-
mo volumen de la botella se beneficia de un
50% mas de contenido. Con ello puede redu-
cir el nimero de botellas contratadas dismi-
nuyendo el coste de alquiler y los gastos de
transporte. Ademas, requiere menos espacio
de almacenamiento y menos cambios de bo-
tellas, lo que se refleja en menos interrupcio-
nes del proceso de producciény la reduccion
de pérdidas de gas debido a un menor conte-
nido residual.

La tecnologia 300 bar esta disponible para
estos formatos de suministro:

Botellas de 20y 50 litros
Bloques de 8 y 18 botellas
MegaPack C4y C6

Consulte todas las ventajas
de la tecnologia 300 bar en:
www.messer.es/300-bar

OE5 0]
7
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Comparacion 200 bar/300

200 bar

~ 15,6 kg de acero por m®

m?

fs hles Bl E At A e E bl bl By E

B 0000000000

Suficiente para aprox. 9 horas
(con un consumo de 18 I/min
en el proceso de soldadura)







Centros I+D para soldadura y corte

vacion

Krefeld,
Brampton, Alemania
Canada ¢ ® Montreal, S . ji
. Canada Budapest, NSQJ”;g'
Cleveland, Hungrfa N
Ohio, EUA
Sao Paulo,
Santiago de Chile, . Prasi
Chile ®
Centros tecnoldgicos: fuentes para la inno- 2 §

Messer opera centros tecnolégicos en Europa, \ '

Asiay América para desarrollar nuevas tecno- . e\

logias en el area de soldadura y corte. Estos _ i~

centros ofrecen condiciones Optimas para T~ 1

proyectos innovadores, presentaciones para
clientes y formaciones.
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Messer Ibérica de Gases, SA
Autovia Tarragona-Salou km 3,8
43480 Vila-seca (Tarragona)
Tel. +34 977 309 500
info.es@messergroup.com
WWww.messer.es
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