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In Line… 
En línea con los mejores resultados 
de soldadura
Mezclas de gases de protección Ferroline, Inoxline y Aluline
para soldadura por arco 
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En el procesado de metales, el proceso y el 
trabajo de soldadura influyen de forma signi-
ficativa en la eficacia de la producción. Cual-
quier mejora de la calidad y la productividad 
tiene un impacto positivo directo en los cos-
tes globales de producción.

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

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

Así nació nuestra amplia y diferenciada gama 
de mezclas de gases. Lo que tienen en común 
es que le ayudan a que su producción sea mu-
cho más eficiente y, por tanto, más rentable. 

Mezclas de gases de protección para la sol-
dadura por arco 
Ofrecemos las siguientes líneas de productos 
en función de los materiales básicos que se 
procesen: 

Ferroline - para aceros no aleados y de baja 
aleación
Inoxline - para aceros de alta aleación y alea-
ciones con base de Ni
Aluline - para aluminio y metales no férricos

In Line…
… en línea con los procesos más eficaces

Nuestros productos para los procesos de soldadura por arco más importantes

Procesos Aceros no aleados
Aceros de
alta aleación

Aluminio

MAG/MIG
Ferroline C18
Ferroline C12 X2
Ferroline C6 X1

Inoxline C2
Inoxline C3 H1

Argón 4.6
Argón 5.0
Aluline He15

TIG Argón 4.6 Inoxline He3 H1
Argón 4.6
Argón 5.0 
Aluline He15
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La pureza de un gas de protección desempe-
ña 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 protección 
para soldadura se definen en la norma ISO 
14175.

A pesar del alto grado de pureza de los gases, 
a menudo se producen poros o grietas de hi-
drógeno. La causa más 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.

Para el suministro de gases de protección se 
recomiendan mangueras según ISO 3821.

Sin embargo, a menudo se utilizan mangue-
ras de aire comprimido de baja calidad. Son 
mucho más 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 protección seco y sólo se 
vuelve a expulsar lentamente. Esto significa 
que la calidad suministrada por el fabricante 
del gas no puede aprovecharse al máximo.

In Line…
… en línea con menor humedad en el gas de protección

Revestimiento de manguera
Tubo de gas de protección

Conexión eléctrica

Tubo de agua de refrigeración

Soplete

Hilo de 
soldadura

Punta de 
contacto

Núcleo del hiloContacto de activación

Revestimiento del núcleo del hilo

Fuente de energía de 
soldadura

Regulador de presión

aire

aire

Material de la 
manguera

Material de la 
manguera

Gas de protección

manguera Montaje de 
manguera

Conexión de 
manguera
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… en línea con menor humedad en el gas de protección

A la hora de comprar accesorios, 
preste especial atención a la 

calidad certifi cada de los mismos. 
Nuestros expertos le ayudarán a 

elegir.

Humedad a través de mangueras
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Tiempo medido (en segundos)

Contenido de humedad del gas protector de
salida en función del tiempo de purga

Longitud de la manguera 10 metros
Cantidad de gas de purga 10 l/min 
respectivamente

Material de la manguera

Mezcla de PTFE

PUR

Aire comprimido
EPDM
Manguera SG
PE
PTFE
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En muchos sectores de fabricación y cons-
trucción se requieren certificaciones de los 
procesos de soldadura. Los requisitos aso-
ciados se especifican por normas y directri-
ces. La norma más conocida es sin duda la 
EN1090. 

Dado que la certificación para un proceso de 
soldadura también estipula el grupo de ga-
ses de protección según norma ISO 14175, la 
certificación existente debe comprobarse 
cuando se cambia el gas de protección.

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

Estaremos encantados de apoyarle y 
acompañarle en cualquier proceso de   cer-
tificación.

Hasta hace poco, el potencial de riesgo de los 
humos de soldadura se evaluaba en función 
de la cantidad y el tamaño de las partículas 
según los elementos de aleación específicos 
(componentes principales), en función del 
proceso y material de soldadura.

En 2018, la Agencia Internacional para la In-
vestigación del Cáncer (IARC) reevaluó el 
riesgo de cáncer de pulmón por humos de 
soldadura y encontró un vínculo. 

Para proteger a los soldadores se suelen utili-
zar un sistema de extracción de humos de 
soldadura y equipos de protección indivi-
dual. Para cumplir los nuevos requisitos de 
pureza del 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 selección del 
material de aportación y del ajuste del proce-
so de soldadura.

Pero el gas de protección también puede re-
ducir el humo de soldadura: Messer ofrece 
desde hace tiempo el gas de protección Fe-
rroline C8 (ISO 14175 - M20-ArC-8) para ace-
ros no aleados. El gas de protección Ferroline 
C6 X1 (ISO 14175 - M24-ArCO-6/1) es aún más 
eficaz. 

… en línea con procesos 
de soldadura certificados

… en línea con menos 
humo de soldadura para 
una mayor seguridad 
laboral

In Line…
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Reduzca los riesgos para la salud relacionados con los humos de soldadura “en origen” 
con nuestros gases de protección Ferroline. Estaremos encantados de asesorarle.

Tasa de emisiones FERROLINE [mg/s]

Ferroline C18 Ferroline C6 X1Ferroline C8Ferroline C12 X2

Arco spray Arco pulsado Arco corto 

6.0

5.0

4.0

3.0

2.0

1.0

0.0

Gas protector
Alimentación 

de hilo en [m/min]] Tensión en (V) Corriente en (A)

      A S A P A C       A S A P A C      A S A P A C 

Ferroline C18 11.5 9 6 28.6 25.6 18.4 234.0 178.0 145.0

Ferroline C12 X2 11.5 9 6 28.6 25.7 18.3 231.0 167.0 146.0

Ferroline C8 11.5 9 6 27.6 24.1 18.2 233.0 170.0 141.0

Ferroline C6 X1 11.5 9 6 27.8 24.1 18.1 238.0 170.0 148.0
   

Parámetros de soldadura

A S = Arco spray          A P = Arco pulsado          A C = Arco corto
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Toda empresa está obligada a analizar sus 
procesos de producción 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 así es posible realizar inversio-
nes inteligentes y específicas que hagan más 
eficiente y, por tanto, más rentable todo el 
proceso de producción.

Ejemplo: Aumento de la velocidad de sol-
dadura
Combinado con una mayor utilización de las 
instalaciones de producción, esto puede 
conducir a una reducción 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 protección utilizados: de 
32 cm/min a 38 cm/min, el consumo de gas a 
15 l/min para 1 m de hilo de soldadura des-
ciende de 46,9 l a 39,5 l. 

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

… en línea con menores costes de producción
In Line…
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Cualquiera que utilice gases de protección 
no cambia “sin más” 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

• Optimización de procesos para  
aumentar la efi cacia y la calidad

• Solución de problemas
• Desarrollo del proceso
• Ayuda para la selección de gas
• Orientación en el cambio de la califi ca-

ción del procedimiento de soldadura 
(WPS)

Formación técnica: para estar siempre al 
día

• Procesos y sus aplicaciones
• Utilización de los diferentes gases  

de protección
• Manipulación segura de gases  

industriales

Análisis de rentabilidad: para una
producción más rápida y efi caz

• Análisis de los procesos existentes
• Documentación de las opciones de 

 optimización
• Cambios en el proceso
• Comparación de la rentabilidad   

antes / después

Recomendaciones de gases de protección 
con nuestra herramienta digital Gas Scout 

• Una aplicación en Internet ayuda a se-
leccionar el gas de protección adecuado

• Propuestas concretas, en función del 
procedimiento, el material y otros crite-
rios

• Numeroso material informativo
• Posibilidad de contacto directo con  

expertos locales en soldadura
• A través de ordenador o móvil

… en línea con un servicio de primera

¡Pruébelo ahora!
www.messer.es/gas-scout
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En esta aplicación, el gas de protección utili-
zado con mayor frecuencia es el según ISO-
14175 - M21-ArC-18 que consiste en 82 % vol. 
de argón y 18 % vol. de dióxido de carbono. 
Messer comercializa este gas bajo la marca Fe-
rroline C18. 

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

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

Ferroline C6 X1 
(ISO 14175 - M24-ArCO-6/1): Reducción de 
las proyecciones de soldadura, aumento 
considerable de la velocidad de soldadura

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

Ferroline – gases de pro-
tección para la soldadura 
MAG de aceros no aleados
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Ventajas en comparación directa 
con Ferroline C18 
• Soldadura hasta un 20% más rápida

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

• Importante reducción de los costes de fabricación
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Ámbitos de aplicación 
• Soldadura de juntas en componentes de 

acero estructural no aleados y de baja 
aleación

• Adecuado para todos los espesores de 
chapa

• Adecuado para todas las posiciones de 
soldadura

Propiedades
• Arco silencioso y estable
• Penetración intensa
• Superficie del cordón lisa, escamas finas
• Transición de gotas finas

Este gas de protección para la soldadura MAG 
manual, mecanizada y automatizada de ace-
ros no aleados y de baja aleación se compone 
de 86 % vol. de argón, 2 % vol. de oxígeno y 12 
% vol. de dióxido de carbono.

I = corriente, U = tensión,  
VF = velocidad de alimentación del hilo,  
VW = velocidad de soldadura, P = potencia

Ferroline C18

I 252 A
U 32.3 V
VF 13.0 m/min
VW 32.0 cm/min
P 8.14 kW

Ferroline C12 X2
ISO 14175  - M24-ArCO-12/2

Ferroline C12 X2

I 260 A
U 32.0 V
VF 13.0 m/min
VW 32.0 cm/min
P 8.30 kW

Ventajas
• Reducción de proyecciones
• Menos trabajos de limpieza
• Menos formación de escoria
• Tiempos improductivos más cortos
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Ferroline C18

I 252 A
U 32.3 V
VF 13.0 m/min
VW 32.0 cm/min
P 8.14 kW

Ferroline C6 X1 
ISO 14175  - M24-ArCO-6/1

Ámbitos de aplicación 
• Soldadura de juntas en componentes de 

acero estructural no aleados y de baja 
aleación

• Adecuado para todos los espesores de 
chapa

• Posiciones de soldadura preferidas: PA y 
PB

Propiedades
• Arco silencioso y estable
• Penetración uniforme
• Superficie del cordón lisa, escamas finas
• Transición de gotas finas

Este gas de protección para la soldadura MAG 
manual, mecanizada y automatizada de ace-
ros no aleados y de baja aleación se compone 
de 93% vol. de argón, 1% vol. de oxígeno y 6% 
vol. de dióxido de carbono.

Ventajas
• Alto índice de fusión
• Apenas sin proyecciones
• Menos humos de soldadura
• Menor deformación
• Menor consumo de gas
• Menor aporte de calor

Ferroline C6 X1

I 292 A
U 31.5 V
VF 15.6 m/min
VW 38.4 cm/min
P 9.19 kW
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Mientras que la soldadura TIG utiliza principal-
mente argón como gas de protección, la solda-
dura MAG de aceros de alta aleación utiliza el 
gas de protección ISO 14175 - M12-ArC-2.5. Está 
compuesto por un 97,5% de vol. de argón y un 
2,5% de vol. de dióxido de carbono. Messer lo 
comercializa bajo la marca Inoxline C2.

Como en el caso de los aceros no aleados, Mes-
ser también ofrece aquí interesantes alternati-
vas de mezcla. Éstas se caracterizan por una 
baja adición de hidrógeno y, por tanto, son ade-
cuadas para aceros austeníticos de alta alea-
ción:

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 protección permiten un aporte 
de energía más concentrado debido al bajo con-
tenido de hidrógeno, lo que conduce a una pe-
netración más estrecha y profunda. Esto reduce 
la energía del arco, la deformación y formación 
de grano grueso. Además, nuestros gases de 
protección Inoxline inhiben la coloración y esta-
bilizan el arco. 

Inoxline - gases de protec-
ción para la soldadura por 
arco de aceros de alta  
aleación 
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Ventajas en comparación directa 
con Inoxline C2 (para MAG) y 
argón (para TIG)  
• Soldadura hasta un 30 % más rápida

• Hasta un 50 % menos de limpieza posterior 
(menor coloración)

• Menos deformación

• Importante reducción de los costes de fabricación
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Propiedades
• Mayor estabilidad del arco
• Menos oxidación 
• Mayor profundidad de fusión
• Mejor unión y adhesión de los flancos 

(dedo de argón reducido) 
• Menor aporte de calor

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

Composición: 96 % vol. de argón, 3 % vol. de 
dióxido de carbono y 1 % vol. de hidrógeno. 
La adición de hidrógeno con un aumento si-
multáneo de CO2 estabiliza el arco, aumenta 
el aporte de energía y mejora el resultado de 
la soldadura.

Ventajas
• Menos deformación
• Menor coloración
• Menos trabajo de limpieza

Inoxline C2

I 195 A
U 23.2 V
VF 10.5 m/min
VW 15.0 cm/min
P 4.52 kW

Inoxline C3 H1

I 171 A
U 24.3 V
VF 10.5 m/min
VW 15.0 cm/min
P 4.16 kW

Inoxline C3 H1 
ISO 14175  - M11-ArCH-3/1
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Inoxline He3 H1  
ISO 14175  - R1-ArHeH-3/1.5

Argón

Propiedades
• Cordones más estrechos con la misma 

profundidad de penetración
• Menor aporte de calor
• Superficie de cordón lisa, escamas finas
• Indicado también para posiciones forzadas

Gas de protección para la soldadura TIG ma-
nual, mecanizada y automatizada de aceros 
CrNi de alta aleación. Composición 95,5% 
vol. de argón, 3% vol. de helio y 1,5% vol. de 
hidrógeno.
Esta mezcla es un gas reductor con alta 
presión de arco.

Ventajas
• Mayor velocidad de soldadura
• Bajo aporte de calor
• Menor deformación
• Menos coloración
• Menor consumo de gas
• Menores costes energéticos

Menor coloración con mayores espesores  
de chapa

Inoxline He3 H1

Argón

Velocidad de  
soldadura

Corriente

21 cm/min 150 Amperios

Inoxline He3 H1

21 cm/min 120 Amperios

Inoxline He3 H1

28.5 cm/min 150 Amperios

Misma pro-
fundidad de 
penetración
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El gas de protección más utilizado para esta 
aplicación es el argón 4.6 (ISO 14175 - I1-Ar) 
con una impureza máxima admisible de 40 
ppm (según lo especificado en la norma).

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

Aluline He15 
(ISO 14175 - I3-ArHe-15): alternativa 
favorable a la soldadura con argón, mayor 
velocidad de soldadura

Argón 5.0 
(ISO 14175 - I1-Ar): mayor pureza, arco más 
estable, proceso de soldadura sin 
problemas

Aluline - gases de protec-
ción para la soldadura TIG 
y MIG de aluminio y sus 
aleaciones
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Ventajas en comparación con
el gas de soldadura estándar
argón (ISO 14175 - I1-Ar)
• Soldadura hasta un 30 % más rápida

• Reducción de la deformación de los componentes

• Mayor penetración

• Menos poros

• Zona de limpieza más amplia

• Menores costes de producción
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Propiedades
• Superficie de cordón lisa
• Buenas propiedades de fluidez del metal 

de soldadura

Ámbitos de aplicación
• Adecuado para espesores de chapa finos 

y medianos 

Comparación MIG

Comparación con TIG

Aluline He15 es una alternativa económica 
al argón puro. 
Composición: 85 % vol. de argón, 15 % vol. 
de helio. 
La elevada conductividad térmica del helio 
aumenta la entrada de calor en la zona de 
soldadura. Esto conduce a una penetración 
profunda con fusión 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-
mación. Además, se reduce el riesgo de 
formación de poros.

Ventajas 
• Velocidad de soldadura hasta un 30 % 

superior (con TIG)
• Velocidad de soldadura hasta un 10 % 

superior (con MIG)
• Mayor penetración 
• Menos deformación
• Menos precalentamiento
• Menos poros

Argón

I 125 A
U 22.5 V
VF 7.0 m/min
VW 45.0 cm/min

Argón

I 180 A
U 14.9 V
VF 2.0 m/min
VW 30.0 cm/min

Aluline He15

I 120 A
U 23.0 V
VF 7.0 m/min
VW 50.0 cm/min

Aluline He15

I 180 A
U 14.9 V
VF 2.0 m/min
VW 40.0 cm/min

Aluline He15  
ISO 14175  - I3-ArHe-15



21

Argón 5.0  
ISO 14175  - I1-Ar

Argón 5.0 se utiliza para la soldadura 
por arco de aluminio. El uso de gases de 
protección de mayor pureza es aconsejable 
en este caso. Este gas contiene un máximo 
de 10 ppm de impurezas. En cambio, el 
argón 4.6 puede contener hasta 40 ppm de 
impurezas. Hay que tener en cuenta que el 
gas de protección puede contaminarse por 
las mangueras de gas, óxidos, materiales de 
aportación o fugas en las boquillas de gas, 
etc. Un nivel de contaminación demasiado 
alto puede provocar una pérdida de calidad. 
Un exceso de impurezas puede provocar 
defectos en el cordón de soldadura.

Ventajas
• Zona de limpieza más 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-
ción en la zona del arco es esencial para la 
zona de limpieza y la calidad del cordón de 
soldadura.

Comparación zona de limpieza

Argón ISO 14175 -  I1-Ar

Composición: 99.996% argón
máx. 40 ppm impurezas
I 180 A
U 14.9 V
VF 1.5 m/min
VW 28.0 cm/min

Argón 5.0 ISO 14175 -  I1-Ar

Composición: 99,999% argón
máx. 10 ppm impurezas
I 180 A
U 15.1 V
VF 1.5 m/min
VW 28.0 cm/min
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Ventajas de la tecnología 300 bar: con el mis-
mo volumen de la botella se benefi cia de un 
50% más de contenido. Con ello puede redu-
cir el número de botellas contratadas dismi-
nuyendo el coste de alquiler y los gastos de 
transporte. Además, requiere menos espacio 
de almacenamiento y menos cambios de bo-
tellas, lo que se refl eja en menos interrupcio-
nes del proceso de producción y la reducción 
de pérdidas de gas debido a un menor conte-
nido residual.

La tecnología 300 bar está disponible para 
estos formatos de suministro:

Botellas de 20 y 50 litros
Bloques de 8 y 18 botellas
MegaPack C4 y C6

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

Descubra las ventajas de nuestros gases 
de protección Ferroline, Inoxline y Aluline 
en envases de 300 bar.

Tecnología 300 bar – 
más gas en la misma 
botella

La tecnología 300 bar le ofrece más ventajas: con el mis-
mo volumen de la botella se beneficia de aproximada-
mente un 50% más de contenido. También puede esco-
ger una botella más pequeña, y por lo tanto menos 
pesada, con el mismo contenido de gas.

Ahorrar en gastos, no en contenido
Con la tecnología 300 bar se puede reducir el número de 
botellas contratadas, por lo tanto se disminuye el coste 
de alquiler de las botellas comparado con la tecnología 
de 200 bar. Lo mismo pasa con los gastos de transporte. 

Existen más beneficios: se requiere menos espacio de 
almacenamiento y menos cambios de botellas, lo que se 
refleja en menos interrupciones del proceso de produc-
ción, y se reducen también las pérdidas de gas debido a 
un menor contenido residual. 

Máxima seguridad
Nuestros bloques y botellas con tecnología 300 bar es-
tán equipados con válvulas de presión residual que impi-
den que la botella se vacíe completamente. La presión 
residual de la botella evita contaminaciones del exterior. 

La conexión NEVOC, moderna y de  fácil manejo (según 
DIN 477, parte 5, correspondiente a ISO 5145), está es-
pecialmente dimensionada para la tecnología 300 bar e 
impide que se conecten por error válvulas diseñadas solo 
para 200 bar.

200 bar 300 Ventajas sobre 200 bar

5,5 kg de acero por m3 4,9 kg de acero por m3

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

Suficiente para aprox. 14 horas 
(con un consumo de 18 l/min 
en el proceso de soldadura)

Menor peso de la botella con  
el mismo contenido de gas

Sale un 0,55% más de gas a una
presión residual de 3 bar (a 300 bar 
se aprovecha el 98% del contenido 
de gas)

  Aprox. 33% menos transportes 
contando con el mismo volumen de 
gas

Consumo de carburante optimizado 
y menor huella de carbono

Menor riesgo de accidentes

Mayor productividad: las paradas de 
producción se reducen en un 50%  

Menos costes de administración 
debido a menor número de pedidos

Menos cambios de botella

Optimización de tiempo y gastos 
debido a menos cambios de   
reguladores y movimientos internos 
de botellas

  Menor probabilidad de accidentes
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Más gas por botella

Más gas por entrega

Menor peso del envase

Tipo de gas Rosca de salida 
según CEN/ISO 5145

C Ø A Ø B

Gases y mezclas de gases no 
inflamables, no tóxicos y no 
oxidantes (p.ej. gases inertes).
CEN nº1 / ISO 0170

W30x2 15,9 20,1

Gases y mezclas de gases 
oxidantes, no tóxicos y no co-
rrosivos (p.ej. oxígeno) [no auto-
rizado para oxígeno medicinal])
CEN nº7 / ISO 1070

W30x2 17,3 18,7

Válvula integrada

En combinación con nuestras válvulas integradas, la tec-
nología 300 bar es aún más rentable y segura. El regu-
lador ya está montado en la botella y mediante un aco-
plamiento rápido permite el cambio de botella en pocos 
segundos. En el caso de gases de protección, el caudal 
puede regularse de forma precisa hasta 40 l/min. El sis-
tema dispone de una válvula residual que impide que la 
botella se vacíe completamente y evita así contaminacio-
nes. El nivel de llenado puede consultarse también direc-
tamente en la válvula.

Aquí hay más contenido

Comparación 200 bar/300 bar

Botellas MegaPack Bloques

C4 C6

Presión de salida (bar) 200 300 200 300 300 300 200 300 200 300

Volumen geométrico (l) 20 20 50 50 4x150 6x150 8x50 8x50 18x50 18x50

Argón

Contenido del gas (m3) 4,3 6,1 10,7 15,3 183,5 275,3 85,7 122,3 192,9 275,1

Nitrógeno

Contenido del gas (m3) 3,8 5,2 9,6 13,1 157,0 235,5 78,0 104,7 172,0 235,5

Oxígeno

Contenido del gas (m3) 4,3 6,1 10,7 15,2 182,5 273,7 86,1 121,6 192,4 273,7

Ferroline C8

Contenido del gas (m3) 4,5 6,4 11,2 15,9 191,0 286,4 89,3 127,3 200,8 286,4

Ferroline C18

Contenido del gas (m3) 4,8 6,7 11,9 16,9 202,4 303,7 95,0 134,9 213,8 303,6

Ferroline C6 X1

Contenido del gas (m3) 4,4 6,3 11,0 15,7 188,9 283,4 88,3* 125,9 198,6* 283,4

Ferroline C12 X2

Contenido del gas (m3) 4,6 6,5 11,4 16,3 195,2 292,9 91,4* 130,2 205,6* 292,9

Helio

Contenido del gas (m3) 3,7 5,3 9,2 13,2 158,0 237,2 73,6 105,4 165,6 237,2

     Contenido del gas calculado a 1 bar, 15°C

* Valor comparativo. Se suministran bloques duplex de 300 bar con salida de 200 y 300 bar

Contenido de botellas y bloques

Con nuestra tecnología de 300 bar ponemos a su disposición un mayor contenido de gas con el mismo volumen. 
Le suministramos gas en botellas de 20 y 50 litros, así como en bloques de hasta 900 litros, de alta calidad cuando 
y donde quiera. Todos los bloques MegaPack están equipados con el sistema duplex y se ponen a disposición 
exclusivamente con el llenado a 300 bar.

La tecnología 300 bar está disponible para:

• Argón
• Ferroline 
• Inoxline
• Helio
• Nitrógeno
• Oxígeno
• Gourmet N
• Gourmet O

Con diferentes formatos de suministro: 

• MegaPack C4
• MegaPack C6

• Bloques de 8 botellas
• Bloques de 18 botellas

• Botellas de 20 litros
• Botellas de 50 litros
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La tecnología 300 bar le ofrece más ventajas: con el mis-
mo volumen de la botella se beneficia de aproximada-
mente un 50% más de contenido. También puede esco-
ger una botella más pequeña, y por lo tanto menos 
pesada, con el mismo contenido de gas.

Ahorrar en gastos, no en contenido
Con la tecnología 300 bar se puede reducir el número de 
botellas contratadas, por lo tanto se disminuye el coste 
de alquiler de las botellas comparado con la tecnología 
de 200 bar. Lo mismo pasa con los gastos de transporte. 

Existen más beneficios: se requiere menos espacio de 
almacenamiento y menos cambios de botellas, lo que se 
refleja en menos interrupciones del proceso de produc-
ción, y se reducen también las pérdidas de gas debido a 
un menor contenido residual. 

Máxima seguridad
Nuestros bloques y botellas con tecnología 300 bar es-
tán equipados con válvulas de presión residual que impi-
den que la botella se vacíe completamente. La presión 
residual de la botella evita contaminaciones del exterior. 

La conexión NEVOC, moderna y de  fácil manejo (según 
DIN 477, parte 5, correspondiente a ISO 5145), está es-
pecialmente dimensionada para la tecnología 300 bar e 
impide que se conecten por error válvulas diseñadas solo 
para 200 bar.

200 300 bar Ventajas sobre 200 bar

5,5 kg de acero por m3 4,9 kg de acero por m3

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

Suficiente para aprox. 14 horas 
(con un consumo de 18 l/min 
en el proceso de soldadura)

Menor peso de la botella con  
el mismo contenido de gas

Sale un 0,55% más de gas a una
presión residual de 3 bar (a 300 bar 
se aprovecha el 98% del contenido 
de gas)

  Aprox. 33% menos transportes 
contando con el mismo volumen de 
gas

Consumo de carburante optimizado 
y menor huella de carbono

Menor riesgo de accidentes

Mayor productividad: las paradas de 
producción se reducen en un 50%  

Menos costes de administración 
debido a menor número de pedidos

Menos cambios de botella

Optimización de tiempo y gastos 
debido a menos cambios de   
reguladores y movimientos internos 
de botellas

  Menor probabilidad de accidentes
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Más gas por botella

Más gas por entrega

Menor peso del envase

Tipo de gas Rosca de salida 
según CEN/ISO 5145

C Ø A Ø B

Gases y mezclas de gases no 
inflamables, no tóxicos y no 
oxidantes (p.ej. gases inertes).
CEN nº1 / ISO 0170

W30x2 15,9 20,1

Gases y mezclas de gases 
oxidantes, no tóxicos y no co-
rrosivos (p.ej. oxígeno) [no auto-
rizado para oxígeno medicinal])
CEN nº7 / ISO 1070

W30x2 17,3 18,7

Válvula integrada

En combinación con nuestras válvulas integradas, la tec-
nología 300 bar es aún más rentable y segura. El regu-
lador ya está montado en la botella y mediante un aco-
plamiento rápido permite el cambio de botella en pocos 
segundos. En el caso de gases de protección, el caudal 
puede regularse de forma precisa hasta 40 l/min. El sis-
tema dispone de una válvula residual que impide que la 
botella se vacíe completamente y evita así contaminacio-
nes. El nivel de llenado puede consultarse también direc-
tamente en la válvula.

Aquí hay más contenido

Comparación 200 bar/300 bar

Botellas MegaPack Bloques

C4 C6

Presión de salida (bar) 200 300 200 300 300 300 200 300 200 300

Volumen geométrico (l) 20 20 50 50 4x150 6x150 8x50 8x50 18x50 18x50

Argón

Contenido del gas (m3) 4,3 6,1 10,7 15,3 183,5 275,3 85,7 122,3 192,9 275,1

Nitrógeno

Contenido del gas (m3) 3,8 5,2 9,6 13,1 157,0 235,5 78,0 104,7 172,0 235,5

Oxígeno

Contenido del gas (m3) 4,3 6,1 10,7 15,2 182,5 273,7 86,1 121,6 192,4 273,7

Ferroline C8

Contenido del gas (m3) 4,5 6,4 11,2 15,9 191,0 286,4 89,3 127,3 200,8 286,4

Ferroline C18

Contenido del gas (m3) 4,8 6,7 11,9 16,9 202,4 303,7 95,0 134,9 213,8 303,6

Ferroline C6 X1

Contenido del gas (m3) 4,4 6,3 11,0 15,7 188,9 283,4 88,3* 125,9 198,6* 283,4

Ferroline C12 X2

Contenido del gas (m3) 4,6 6,5 11,4 16,3 195,2 292,9 91,4* 130,2 205,6* 292,9

Helio

Contenido del gas (m3) 3,7 5,3 9,2 13,2 158,0 237,2 73,6 105,4 165,6 237,2

     Contenido del gas calculado a 1 bar, 15°C

* Valor comparativo. Se suministran bloques duplex de 300 bar con salida de 200 y 300 bar

Contenido de botellas y bloques

Con nuestra tecnología de 300 bar ponemos a su disposición un mayor contenido de gas con el mismo volumen. 
Le suministramos gas en botellas de 20 y 50 litros, así como en bloques de hasta 900 litros, de alta calidad cuando 
y donde quiera. Todos los bloques MegaPack están equipados con el sistema duplex y se ponen a disposición 
exclusivamente con el llenado a 300 bar.

La tecnología 300 bar está disponible para:

• Argón
• Ferroline 
• Inoxline
• Helio
• Nitrógeno
• Oxígeno
• Gourmet N
• Gourmet O

Con diferentes formatos de suministro: 

• MegaPack C4
• MegaPack C6

• Bloques de 8 botellas
• Bloques de 18 botellas

• Botellas de 20 litros
• Botellas de 50 litros
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Centros I+D para soldadura y corte

Centros tecnológicos: fuentes para la inno-
vación
Messer opera centros tecnológicos en Europa, 
Asia y América para desarrollar nuevas tecno-
logías en el área de soldadura y corte. Estos 
centros ofrecen condiciones óptimas para 
proyectos innovadores, presentaciones para 
clientes y formaciones.

Messer Ibérica de Gases, SA
Autovía Tarragona-Salou km 3,8

43480 Vila-seca (Tarragona)
Tel. +34 977 309 500

info.es@messergroup.com
www.messer.es
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