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Gases Técnicos de Linde:
Desarrollo basado en la practica para la
mejora de la calidad y de la productividad

Las buenas ideas a veces “estin en
el aire”. Por ejemplo el invento de la
licuacién del aire en el afio 1895 y la
disociacion del aire en el afio 1902 por
Carl von Linde. Fue el nacimiento de
los “Gases Técnicos”, cuyos dmbitos
de aplicacién eran tan amplios, que el
inventor mismo decidié preocuparse de
la comercializacién de estos agentes
nuevos.

Tan sélo un afio mas tarde, en 1903,
se puso en funcionamiento la primera
planta de fraccionamiento de aire en
Hollriegelskreuth, cerca de Munich.
Con ello se habia colocado la primera
piedra de una empresa que hasta hoy
sigue expandiéndose con éxito.

En la actualidad Linde Gas dispone
de una red mundial de plantas de
produccién y distribucion, es el mayor

productor de gases industriales de
Europa, y uno de los méis importantes,
a nivel mundial. Linde Gas abastece y
asesora a 1,5 millones de clientes.

Sin embargo, la magnitud sola no lo
es todo. Por este motivo nuestro lema
es “Piensa en Global - Actta en local”,
para atender a las necesidades
especificas de nuestros clientes de
forma flexible en cualquier ubicacién.

“Seguir innovando,
de acuerdo con la idea
del inventor”

El espiritu innovador de Carl von
Linde sigue presente en la empresa,
cosa que queda demostrada con el éxito
de la estrategia de comercializacion y el
constante perfeccionamiento de los

productos y la consecucién de nuevas
posibilidades de aplicacién. Todo ello
con una meta clara: conseguir que las
aplicaciones de los gases sean cada vez
mis eficientes y rentables.

Esta pretension de efectividad,
aparte de motivacion e iniciativa
propia, requiere logicamente una
amplia especializacién. Este Know-
how especializado, lo ponemos
constantemente al dia mediante
cursos, seminarios y programas
de cualificacién. Y da resultados:
nuestros ingenieros solicitan
aproximadamente unas 100 patentes
al afio. Este espectro de rendimiento
queda completado por proyectos de
investigacién con institutos,
cooperaciones con empresas
constructoras de dispositivos y
materiales innovadores.

Laboratorio de soldadura en el Centro Tecnoldgico de Linde




Por este motivo nuestros gases de
proteccién y nuestras soluciones técnicas
de soldadura suelen ser especificas de
cara a las necesidades de cada cliente,
siendo simultineamente comprobado su
grado de efectividad y rendimiento en
nuestro Centro Tecnoldgico —siempre
con la meta de conseguir resultados
excelentes tanto en el incremento de la

Macrografia de una unién soldada en un acero inoxidable
austenoferritico (duplex). El gas de proteccion contribuye al equilibrio

entre la ferrita y austenita en el metal de soldadura.

Otro componente importante para
el perfeccionamiento es nuestro equipo
técnico. El moderno Centro de
Investigaciones Técnicas de
Unterschleissheim, cerca de Munich,
ofrece condiciones ideales a nuestros
especialistas para aprovechar resultados
procedentes de todo el mundo y
optimizar nuevas tecnologias y
procesos de produccién.

Esto se realiza siempre de cara a la
practica, a base de planteamientos
concretos de metas, que por otra parte
recibimos también constantemente de
nuestros clientes. Asi se obtienen
soluciones confeccionadas a medida,
que cumplen todas las exigencias
deseadas por los clientes.

“Soluciones dptimas:
sueldan calidad y
productividad”

Los gases técnicos de Linde son
utilizados como “auxiliares invisibles”
en casi todos los ambitos de la
industria, la artesania, la ciencia y la
investigacién, asi como la medicina
y la navegacion espacial. Entre otros
cumplen con cometidos importantes en
la elaboracién y tratamiento de metales,
p-e. en la soldadura y el corte
—actividades que no sélo requieren
calidad de primera, sino que deben ser
solucionadas de forma muy eficiente.

velocidad de soldadura como en el
rendimiento de fusion de la misma. La
ventaja para nuestros clientes: tiempos
mas cortos de producciéon y con ello
reduccién de costos por pieza, tanto en
soldadura manual como en especial en la
utilizacién de robots, con el incremento
dindmico de su utilizacién.

El valor de un determinado
producto no sélo se mide segiin valores
que son exactamentee medibles y
calculables. Con la importancia
creciente de las normas de proteccion
ambiental y las crecientes exigencias
de tolerancia de cara al hombre y al
proceso, la eleccién del gas deberia
tener también en cuenta el criterio de
la incidencia de contaminantes en el
puesto de trabajo. En relacién con
cuestiones de este tipo también puede
Ud., contar con nuestro asesoramiento.

Gases de proteccion de Linde:
algo mds que un simple consumible

Los desarrollos que se han
producido en nuestro entorno técnico
y econémico exigen un cambio en la
clasificacién de nuestro producto y su
relacién con nosotros como socio
productor de gases. Unicamente
si el gas protector cambia de “auxiliar
de soldadura” a “herramienta
optimizante”, podra aprovecharse al
maximo el potencial de un proceso
de soldadura. Ofrecemos nuestra
experiencia con esta herramienta
como participacién activa para la
creaciéon de valores en su cadena
de produccién.



El gas de proteccion adecuado para cada
procedimiento de soldadura

Procedimiento DIN 1910

Gas de proteccidon

Material base

MAG

Metal con gas activo

CORGON® 1 CORGON® s8
CORGON® 2 CORGON® He 30
MISON® 8-40 T.I.M.E.-Gas
CORGON® 10-40 CO,

MISON® 8

CRONIGON® He 50
CRONIGON® He 20

CRONIGON® S1
CRONIGON® S3

Acero de tuberfas, acero de
construccién, acero de caldereria,
de construccién naval, acero

de construccién de grano fino,

de cementacién y de bonificado.

Acero al Cr-Ni; al Cry otros aceros
aleados, aceros a base de niquel,

CRONIGON® 2 CRONIGON® He 30S aceros Duplex y Superduplex

MISON® 2 CRONIGON® He 50S
M IG Argén Aluminio, cobre, niquel y otras

. MISON® aleaciones

Metal con gas inerte VARIGON® He

VARIGON® S

VARIGON® He S

MISON® He

Argén MISON® Todos los materiales soldables como:
TIG Helio VARIGON® S aceros no aleados y aleados,
Tungsteno VARIGON® He VARIGON® He S Aluminio, cobre.
con gas inerte MISON® He

VARIGON® H Niquel y aleaciones de niquel

Aceros al Cr N.
Argén 4.5-5.0 Materiales sensibles al gas como

Titanio, Tdntalo, Circonio.

TP

Plasma Tungsteno

Gas Central:
Argén

Gas exterior:
Argén
VARIGON® H
VARIGON® He

Todos los metales soldables
Véase TIG.

Proteccion

Gas de proteccion:
Formigas (nitrégeno-hidrégeno)

Aceros inoxidables, aleaciones base
niquel, aceros de alta aleacion.

En calidad LASERLINE®
y mezclas de gases LASERMIX®

Ve
de raiz Argén
Nitrégeno
Argén Todos los materiales soldables.
Helio Materiales de dificil soldadura.

- Soldadura de
. esparragos

CORGONE® 15-18

VARIGON® He 30

Acero de construccién, aceros de alta
aleacién.

Aluminio y aleaciones de aluminio.




Composicion de los gases de proteccidon
de soldadura de Linde

Gas de proteccién Argén | Dioxido de | Oxigeno Helio Nitrégeno | Hidrégeno | Oxido

EN 439 carbono nitrico
% - Vol. % - Vol. % - Vol. % -Vol. | % -Vol. % - Vol. % - Vol.

Argén (Ar) I 100

MISON® S11+0,03 NO Resto 0,03

Helio (He) 12 100

Didxido de carbono (CO,) C1 100

CORGON® 1 M 23 Resto 5 5

CORGON® 2 M 24 Resto 13 4

CORGONE® 8-40 M 21 Resto 8-40

MISON® 8 S M21+0,03 NO*|  Resto 8 0,03

CORGON® S 4 M 22 Resto

CORGON® S 8 M 22 Resto 8

T.ILM.E. M 24 (1) Resto 8 0,5 26,5

T.I.M.E.II M 24 (1) Resto 25 2 26,5

CORGON® He 30 M 21 (1) Resto 10 30

CORGON® He 25 C M 21 (1) Resto 25 25

MISON® 2 SM12+0,03 NO* Resto 2 0,03

CORGON® He 25 S M 22 (1) Resto 3,1 25

CRONIGON® 2 M 12 Resto 2,5

CRONIGON® He 50 M 12 (2) Resto 2 50

CRONIGON® He 20 M 12 (1) Resto 2 20

CRONIGON® He 30 S M 11 (1) Resto 0,05 30 2

CRONIGON® He 50 S M 12 (2) Resto 0,05 50

CRONIGON® S 1 M 13 Resto 1

CRONIGON® S 3 M 13 Resto 3

CRONIWIG® N 2/3 S Ar+N, Resto 2/3

CRONIWIG® N H SR1+2 N, Resto 2 1

CRONIWIG® N He S13+42N, Resto 20 2

VARIGON® S M 13 Resto 0,03

MISON® He 30 S 13+0,03 NO Resto 30 0,03

VARIGON® He 30 13 Resto 30

VARIGON® He 50 13 Resto 50

VARIGON® He 70 13 Resto 70

VARIGON® He 90 13 Resto 90

VARIGON® He 30 S M 13 (1) Resto 0,03 30

VARIGON® H 2 - 15 R1 Resto 2-15

VARIGON® H 20 R2 Resto 20

VARIGON® H 35 R2 Resto 35

Nitrégeno (N,) F1 100

Formigas 95/5 - 80//20 F2 Resto 5-20

*Mezcla de igual comportamiento en la soldadura que las mezclas de argén y CO,.

Ademis de los gases de proteccion aqui especificados,también se pueden suministrar otras mezclas para aplicaciones especiales.



Propiedades fisicas de los gases

Las propiedades de los gases
determinan su aplicacion

El uso de mezclas de gases especificas,
para la proteccién de la soldadura,
permite optimizar los resultados, y que
se ajusten a los requisitos concretos de
cada aplicacion.

De esta forma, con objeto de obtener
los resultados deseados, es preciso
seleccionar el gas o mezcla de gases en
funcién de sus propiedades, el mas
adecuado para la aplicaciéon del cliente.

La optimizacién de un proceso de
soldeo, mediante la aplicacién del gas
6ptimo, se refleja en parametros tan
trascendentes como son la fluidez del
bafio de fusion, el valor de la
penetracion, la geometria de la
penetracion, la velocidad de soldeo, el
comportamiento durante el cebado y la
estabilidad del arco eléctrico, y sobre la
soldabilidad del material frente a un
determinado proceso de soldeo.

Los gases con baja energia de
ionizacion, como el argdn, favorecen
el cebado y la estabilidad del arco
eléctrico, en comparacién con otros
gases con energia de ionizacién mas
elevada, como el helio.

Sin embargo, el helio es un gas con
unas caracteristicas 6ptimas para el
soldeo por laser, ya que su alta energia
de ionizacién nos permite controlar la
formacion y extension del plasma de
induccién térmica, y en consecuencia la
penetracién de la soldadura. La adicién
de ciertas proporciones de gases
poliatémicos a la mezcla de proteccién,
incrementan el aporte térmico, ya que
la energia que utilizan en su
disociacién, la comunican a la pieza,
tras su recombinaci6n.

Gas Energia Energfa de
disociacién (e V)| ionizacién (e V)
(Primera fase de ionizacién)
H, 4,5 13,6
0, 5,1 13,6
CO, 4,3 14,4
N, 9,8 14,5
He 24,6
Ar 15,8
Kr 14,0

Propiedades fisicas de los distintos gases

Soldadura de tuberias con plasma

CORGON?® para piezas de resistencia en la fabricacion de vehiculos




Conductividad térmica de distintos gases
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Argén + 5% CO, CORGON® 18

Formacion de escorias, con diferentes porcentajes de CO, en el gas de proteccién

Soldadura MIG de intercambiadores de calor de aluminio con mezcla Ar/He

La conductividad térmica de los
gases de proteccion afecta al perfil del
cordén de soldadura, a la geometria de
la penetracién, a la desgasificacion del
metal de soldadura y a la velocidad de
soldeo. De esta forma es posible
incrementar la velocidad de soldeo,

o la penetracién, mediante la adicién
de helio a la mezcla de gases de
proteccién, en el soldeo de las
aleaciones de aluminio, o bien
afiadiendo hidrégeno en el soldeo de
los aceros inoxidables.

La composicién quimica del gas
de proteccion afecta a la estructura
metaltrgica del metal de soldadura,
y al grado de oxidacién superficial
del cordén. Asi por ejemplo el oxigeno
produce la pérdida por oxidacién de
elementos de aleacion, a la vez que nos
proporciona bafos de fusién mas
fluidos. El di6éxido de carbono, en
cambio, conduce a la ganancia de
carbono por parte del metal de
soldadura en los aceros de alta aleacién
(inoxidables). El argén y el helio son
inertes, por lo que no interactian
quimicamente con el metal fundido,
sin embargo el hidrégeno presenta un
comportamiento reductor,
contribuyendo a la eliminacién
de 6xidos superficiales.

El nitrégeno se utiliza como
aportacién en ciertos gases de
proteccién destinados al soldeo de los
aceros inoxidables duplex, con objeto
de mantener el equilibrio entre la fase
ferritica y la austenitica.

Abell6 Linde ofrece para cada
proceso de soldadura el gas de
protecciéon adecuado.

Para aplicaciones especiales pueden
suministrarse mezclas a medida.




Modos de transferencia de material en el
soldeo MIG/MAG. Campos de aplicacion

En el soldeo por arco con electrodo ~ Campo de existencia de los distintos modos de transferencia
metalico y gas de proteccion, se MAG. mezcla Ar /CO
pueden utilizar distintos modos de ! 2
transferencia. Los pardmetros de
soldadura que determinan qué tipo
de transferencia se debe elegir son
entre otros, el gas de proteccién,
el espesor de la chapa a unir y la
posicién de soldeo.

® El arco corto (cortocircuito KLB), se
utiliza para el soldeo de chapa fina, en
posiciones dificiles y en el soldeo de
raices. La transferencia de material se
produce en forma de gotas no mas

- .
grandes que el didmetro del electrodo o
en cada cortocircuito. — i

® El arco globular (ULB), con mayor
tasa de deposicién se utiliza en el
soldeo de espesores medianos, con
mezclas de argén y CO,. La Velocidad salida hilo [ m/min] —>
transferencia se produce en forma de
gotas mayores que el didmetro del

Tensién [V] —>

KLB = Arco corto HL-KLB = Arco corto de alto rendimiento
electrodo que caen por gravedad.
q pors ILB = Arco impulsado HL-SLB = Arco spray de alto rendimiento
ULB = Arco globular Instab.LB = Zona inestable del arco

@ El arco largo (ILB), con alta tasa de
deposicién, no permite el soldeo de
grandes espesores con CO,. La
transferencia se produce en forma
de gota gruesa y con salpicaduras.

SLB = Arco spray
RLB = Arco rotativo

Arco corto Arco globular




@ Arco spray (SLB). Se caracteriza por
altas tasas de deposiciéon, mayor
velocidad de soldeo y mayor
penetracion, utilizando mezclas con
base argén. La transferencia del
material se produce en forma de gotas
finas, sin cortocircuitos y con pocas
salpicaduras.

Arco spray

@ Arco rotativo (HL). Soldeo de alto
rendimiento de piezas de gran espesor,
con mezclas especiales de base argén,
en las que participa el helio. La
composicién de estas mezclas
condicionan el tipo de arco y modo de
transferencia del metal de aporte, asi
con distintas mezclas se obtienen

el arco corto de alto rendimiento
(HL-KLB), arco spray (HL-SLB)

0 arco rotativo (RLB).

Arco rotativo

@ Arco pulsado (ILB). Se utiliza en los
procesos MIG/MAG, con mezclas ricas
en argon. La transferencia del metal de
aporte se produce de forma controlada
con cada uno de los impulsos de la
corriente de soldeo, sin que se
produzcan cortocircuitos. De entre
todos los modos de transferencia, éste
es el que produce menor cantidad de
salpicaduras. El arco pulsado no se
puede utilizar con CO,, como gas de
proteccién.

Arco pulsado



Gases de proteccion para el soldeo MAG

de los aceros de construccidn

Los gases que Abell6 Linde dispone
para el soldeo MAG de los aceros de
construccién son los siguientes:

y los alambres tubulares en la norma
EN 758. La hoja informativa DVS 0916
nos ofrece informacién sobre el correcto

soldeo de los aceros de alta resistencia

CORGONE® 1 y grano fino.
®
CORGON® 2 La composicién de la mezcla de
CORGONZ® con un 8 - 40% de CO, gases, utilizada como proteccién,
MISON® 8 condiciona sus propiedades. Ademas
® estas propiedades afectan a las
CORGON®S 8 caracteristicas metaltirgicas y a la
Cco, geometria del cordén.

Esta misma gama se utiliza para el
soldeo de aceros de tuberia, aceros de
grano fino, aceros de alta resistencia,
aceros de cementacion y bonificado.

La correcta seleccién del material
de aporte es otro factor de gran
importancia en el soldeo MAG de los
aceros. El material de aporte en forma
de alambre macizo estin
estandarizados en la norma EN 440,

Utilizacién de CORGON® 15 |
en la soldadura robotizada

Influencia del gas de proteccion sobre las propiedades mecénicas del metal de soldadura

* R, resistencia a la traccion R.: limite de elasticidad As: alargamiento a la rotura

Gas protector Material de soldadura | Trabajo de resiliencia | Contenido
R Re As * andlisis % Valor promedio de 4 pruebas C material
N/mm? N/mm? % C Mn Si +20°C £0°C -20°C -30°C -40°C —-50°C | desoldadura

CORGON® 1
91 % Ar, 5 % CO, 610 472 28,1 0,08 1,32 0,67 138 124 87 83 58 48 0,031
4%0,

®
CORGON®10 640 544 257 | 009 143 072 | 130 88 64 55 60 J_ a1 0,029
90 % Ar, 10 % CO,

[

® 2
CORGON15 620 522 268 | 009 137 070 | 144 120 8 6 50 |E[ 40 0,0305
85 % Ar, 15 % CO, =

~

® <
CORGON®25 601 505 293 | 009 130 065 | 124 97 76 61 51 n 0,034
75 % Ar, 25 % CO, T

®
CORCON®ST2 | 591 510 275 | 006 1,20 060 | 138 126 87 67 | 46 40 0,0355
88 % Ar, 12 % O,
100 % CO, 594 437 27,8 0,70 1,21 0,62 84 54 48 35 28 22 0,062
Hilo 0115 153 0,98
EN 440 — G3Sil

10



Las propiedades de los gases de proteccion

fundido puede limitar la
penetracion

Propiedades Ar/CO, Ar/O, Cco,
Penetracion

® Posicién normal Buena Posicién forzada Buena
® Posicién forzada Mas segura con CO, El exceso de fluidez del bafio Segura

Calentamiento
de la pistola

Disminuye con aumento
de COZ

Alto calentamiento que puede
afectar al rendimiento del
proceso

Reducida debido a una buena
conductividad térmica

el contenido de CO,

Grado de oxidacién Aumenta con incremento Alto p.e. un 8% en O, Alto
de COZ
Porosidad Disminuye aumentando Muy sensible Segura

Relleno de chafldn Mejora si disminuye el CO, Buena Peor que con mezcla de gases
Salpicaduras Aumenta con incremento Reducida Maximo
de CO,
Aporte térmico Moderado Moderado Alta
Aumenta con el contenido
de CO,
Clase de arco KLB KLB KLB
(abreviacién ver pag. 8-9) ULB ULB LLB
SLB SLB
ILB/CO,- Hasta 20% ILB
HL-KLB HL-KLB
HL-SLB RLB
Emisién de Ozono Baja con aportaciones de NO | Normal Normal
Estabilidad del arco Mejora con adicién de NO Buena Normal

Las propiedades de los diferentes gases de proteccion, aqui expuestas, son importantes para su uso en la prdctica.

La universalidad de las mezclas Ar/CO, o bien de las mezclas Ar/CO, /O, (es decir de los gases CORGON® de Linde) se han popularizado
mundialmente. La adicién de helio aumenta el campo de trabajo.
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Linea LINFAST®: la soldadura de alto

rendimiento de Abell6 Linde

Los gases de proteccién para el
soldeo de alto rendimiento son:

CORGON®He 30
CORGON® He 25 S
CORGON® He 25 C
Gas T.I.M.E.

La hoja técnica DVS 0909-1 recoge la
especificacién del soldeo de alto
rendimiento (MAG-HL). El término alto
rendimiento se aplica a procesos con
tasa de deposicion por encima de los
8 Kg/h, lo que equivale a velocidades de
alambre por encima de los 15 m/min,
con alambres macizos de 1,2 mm de
didmetro. La linea LINFAST® ofrece
soluciones para el soldeo de alto
rendimiento. Partiendo de los requisitos
del cliente, se selecciona de forma
6ptima los parametros de proceso, el
tipo de arco, el gas de proteccién y la
velocidad del alambre.

MAG-HL-simple

Con velocidad de alambre de 18 m/min,
se utilizan modos de transferencia en
spray o con arco pulsado (MAGp),
utilizando CORGON® He 30.

La mezcla CORGON® He 25C nos
proporciona mayor rendimiento y
estabilidad de arco en modo de
transferencia spray (MAGs). Con
velocidades de 20 m/min, el CORGON®
He 258, nos proporciona un arco
rotativo estable (MAGr). La adecuada
seleccion de la composicion de la
mezcla determina el tipo de arco
correcto y evita la formacién de
defectos en el cordén.

MAG - HL - Tandem

En el soldeo tindem automatizado
permite el aporte de material desde dos
alambres de forma continua, por lo que
permite elevar considerablemente la
velocidad de soldeo y la tasa de
deposicion. La posibilidad de sincronizar
la accion de los dos arcos eléctricos
ofrece una amplia gama de
posibilidades. El equilibrio entre el helio,
CO, y argén en la mezcla CRONIGON®
He 30 mejora la ejecucién de la
soldadura y por ello el cordén resultante.
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Velocidades de
en construccién naval

Soldadura MAG-HL manual en la construccién
de maquinaria pesada, con mezclas de gases
CORGON® He

Idadura de 150 cm/min en soldadura MAG Tdndem bajo CORGON® He 30

Rendimiento de fusion de hasta 13 kg/h

con el arco rotativo bajo CORGON® He 25 S
en soldadura automdtica de bancadas

de mdquinas



Modos de transferencia MAG con alto
rendimiento. Condiciones de soldeo éptimas

En el soldeo de alto rendimiento
con alambre simple el tipo de arco estd
condicionado por el tipo de unién, los
requisitos que debe cumplir la unién y
el equipamiento disponible. La
seleccién del tipo de gas se basara en el
tipo de arco necesario y en los requisitos
especificos de la unién:

CORGON® He 30
para arco pulsado y arco spray

P Ventajas: buen comportamiento de
mojado en todo el ambito del grosor
de chapa, pocas salpicaduras y
formacién de oxidos.

CORGON®He 25 S
para arco spray, rotativo y pulsado

P Ventajas: buena superficie de
soldadura, especialmente en chapa
delgada, maximo rendimiento de
fusion posible para el proceso con
hilo simple con arco rotativo en
chapa gruesa.

CORGON® He 25 C para arco spray
P Ventajas: soldadura con escasa

porosidad en tareas exigentes,
penetracién segura.

Ejemplos para rendimientos posibles con MAG - hilo simple:

Gas protector:

CORGON® He 30

Proceso: MAGs /| MAGp MAGs
Avance de hilo: 17 m/min 22 m/min
Velocidad de soldadura: 80 cm/min 100 cm/min

Mientras la soldadura con hilo
simple se puede utilizar de forma
manual y con ciertas limitaciones en
procesos parcialmente mecanizados, la
soldadura con dos hilos sélo se utiliza
de forma totalmente mecanizada. En el
proceso de soldadura MAG - Tandem la
preparacién de bordes, las exigencias

de la soldadura y el equipamiento
técnico, son los que deciden la eleccién
del arco y la iniciacién diferenciada de
los arcos por separado. La ventaja, en
comparaciéon con la soldadura con hilo
simple esti en el posible incremento de
la velocidad de soldadura.

Ejemplos para rendimientos posibles con MAG - Tandem

CORGON® He 25 C

Légicamente pueden utilizarse
todos los gases dentro del ambito de
rendimiento de la soldadura MAG
convencional. La participacién de helio
también mejora en este caso el
comportamiento de mojado,
permitiendo mayores velocidades
de soldadura.

CORGON® He 25 S
MAGr
24 m/min
80 cm/min

Con CORGON® He 30 puede
alcanzarse un resultado 6ptimo,
abarcando un amplio espectro de
grosores de chapa. Para exigencias
especiales también puede recurrirse
a otras composiciones.

Gas protector:
Aplicacién:
Velocidad de soldadura:

CORGON® He 30
Unién solapada PB en chapa de 2,5 mm.

2,8 m/min

CORGON® He 30
Soldadura en dngulo de 10 mm.
2 m/min
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Gases de proteccidn para el soldeo de
aceros de alta aleacion y materiales
base niquel

La gama de gases de Abell6 Linde piezas sometidas a ambientes arco estable, lo que limita el nivel de
para el soldeo de los aceros de alta agresivos. proyecciones, ofreciendo a su vez un
aleacién son: mayor control sobre la emisién

El MISON® 2 permite el soldeo de los  de ozono.

CRONIGON® S 1 aceros inoxidables austeniticos con un
CRONIGON® S 3
CRONIGON® 2 Aportacién y combustién de carbono en funcién
MISON® 2 de los diferentes gases
CRONIGON® He 20
CRONIGONZ® He 50 \
CRONIGON® He 30 S 0.07

® ’ 0,04
CRONIGON® He 50 S Tipo de aleacién (ELC) 049

Estos gases son aplicables en el . 0,06
soldeo de: % C
@ Aceros inoxidables (DIN 17440). 0,05
@ Aceros de laminacion y de forja

resistentes a la termofluencia (SEW 0,023

4670). 0,04
@ Aceros finos especiales.
® Aleaciones base niquel. Limite de ELC .

Los materiales de aporte para el 0,006
soldeo de los aceros inoxidables y 0,02 0,002 0 "
resistentes a la termofluencia estan Hilo —
normalizados en la norma DIN 8556.

0,01 CORGON®S8 CRONIGON®S1 CRONIGON®2 CORGON®1  CORGON® 15 C0z

En el soldeo de los aceros
inoxidables pueden utilizarse, como

medios de transferencia, el cortocircuito,
spray, globular y arco pulsado.

La ganancia de carbono por parte de
estas aleaciones es un factor que puede
alterar sus propiedades contra la
corrosion. Cuando se sueldan aceros
inoxidables de bajo contenido en
carbono (grados ELC), el contenido en
carbono en el material de aporte debe
limitarse a un maximo de 0,03%.

En el grafico (arriba) se muestra la
ganancia en carbono, por parte del
metal de soldadura, cuando se suelda
acero inoxidable con distintas mezclas
de gases. En este grafico podemos
comprobar coémo los gases protectores
de la linea CRONIGON® no ocasionan
problemas de sensibilizacién y
posterior corrosioén en estos materiales.

A pesar de que el CORGON® 1
proporciona contenidos en carbono b .
inferiores al limite ELC, no debe Soldeo MAG de aleacién resistente a la termofluencia (tobera de escape en motor de reaccién),
emplearse este gas en el soldeo de con CRONIGON® He 50 S
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Consejos de aplicacion

El soldeo de los aceros inoxidables
austeniticos (Cr-Ni) y los ferriticos se
sueldan eficazmente con arco spray.

De hecho conseguimos un modo de
transferencia spray con corrientes de
soldeo un 20% por debajo de las
necesarias para el soldeo con arco spray
de los aceros al carbono.

El uso del arco pulsado garantiza
una transferencia de material con un
nivel minimo en salpicaduras. El arco
pulsado permite a su vez el uso de
alambres de mayor didmetro, lo que
permite un suministro mas uniforme
del mismo y favorece el contacto
eléctrico con la boquilla. El arco pulsado
facilita el soldeo en posiciéon
descendente. Las aleaciones base niquel
y la mayoria de los aceros especiales
deberian soldarse con arco pulsado.

La temperatura entre pasadas a
respetar, depende del tipo de material
base que se suelde:

@ Para los aceros inoxidables
austeniticos (Cr-Ni) es de 150 ° -
200 °C.

@ Aleaciones base niquel: 50 - 100 °C.

Los estudios desarrollados por el
laboratorio de soldadura de Linde,
arrojan resultados interesantes:

@ La naturaleza del material base y del
metal de aporte condicionan entre
otros factores la geometria del
cordén, formacion de capas de
6xidos superficiales, la estabilidad
del arco eléctrico y capacidad de
mojado (viscosidad del bafio).

@ El soplete debe orientarse inclinado
10° con respecto a la vertical.

@ El arco eléctrico debe ir por delante
del bafio de fusién, ya que de lo
contrario el arco incide sobre el
bafio generando gran cantidad de
salpicaduras, en especial en el
soldeo de las aleaciones base niquel.

Soldeo MAG de una viga armada con
CRONIGON® 2

Guia de seleccidn del gas de proteccion

Aceros férricos al cromo
Aceros al cromoniquel
— | austeniticos resistentes a corrosion
'S | Aceros al cromoniquel
tE"%' austeniticos resistentes al calor
Duplex-Superdtplex
Niquel y base niquel
oclo|lwvl|wv
S| o
h|la| 98 |a|2|k
ele|g |||
P4 P4 o ® ® ® ® ® =
O|0|3|Z2|3|8|2|2|0
volo|¥[o|lO0|OC|loclolo0
> > z (7] |0 0|0 =
Z P4 o = = = ~ 4 P4
c|lo|l8l=12|2|=z|Zz]|0
| x| OO |lolol| =
() () [+4 4 b4 & u
(9] v V] ]
Grado de oxidacién + o |+ |+ + |+ [++]++]++
Capacidad de mojado o | + | + | + | ++ |+ |+ |+ ] ++
§ Velocidad de soldadura o | o | + | + | ++ | ++|++ ]| ++ ]| ++
=
] .
5 Soldeo en varias pasadas + | o | + | + |+ |+ | | |+
i3]
[\ .
5 | Salpicaduras o I I S B B B B
(V]
Estabilidad de arco T e e A N e R R
Soldeo en posicion olol+ |+l +]+]+]o0]o0

o limitado + buena

++ muy buena
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Gases de proteccion para el soldeo MIG
de aleaciones no férreas

La gama de Abell6 Linde para el
soldeo MIG de aleaciones no férreas,
es la siguiente:

Argén
VARIGON® He
VARIGON® S
VARIGON® He S
MISON®

Los modos de transferencia

utilizados en el soldeo de las aleaciones

no férreas son el arco corto, spray y
pulsado.

En el soldeo de materiales
relativamente blandos como el
aluminio, es preferible el uso del arco
pulsado, ya que permite el uso de
alambres de mayor didmetro, lo que

proporciona un avance mas uniforme.

Los materiales de aporte para el
soldeo de las aleaciones no férricas
estan normalizados en los siguientes
documentos:

@® Aleaciones base aluminio
DIN 1732 -1

® Cobre y sus aleaciones DIN 1733
@ Aleaciones base niquel DIN 1736

Las mezclas VARIGON®He y
VARIGON®He S proporcionan
6ptimos resultados en el soldeo de
aleaciones base aluminio y cobre, ya
que gozan de una alta conductividad
térmica.

El MISON®, proporciona una
mayor estabilidad de arco y un
adecuado control sobre las emisiones
de ozono.
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Argon: 20 |/min 280A/25V

VARIGON® He 30: 20 |/min 282A/27V

VARIGONE® He 50: 28 |/min 285A/30V

VARIGONE® He 70: 38 |/min 285A/34V

El Helio afecta a la geometria del cordon, el perfil de penetracién y al voltaje del arco eléctrico




Consejos practicos para el uso
del Helio

Tension del arco eléctrico

Un incremento del contenido en
He en la mezcla de gases de proteccion,
manteniendo la longitud de arco
constante, supone un aumento en el
voltaje del arco eléctrico.

Perfill de la Penetracién

Un incremento del contenido en
helio en la mezcla de gases de
proteccién, proporciona una mayor
penetracion lateral, y cordones mas
planos. La penetracion no tiene forma
de “copa de vino” como en el argén,
sino ancha y profunda.

El helio nos permite asegurar una
penetracion segura en la raiz de
soldadura, ofreciéndonos la ventaja
de operar a mayores velocidades.

El helio es diez veces menos denso
que el argén, lo que afecta en la
seleccién del caudal de gas de
proteccion necesario. Conforme
aumenta el contenido en He en la
mezcla de gases de proteccion debe
aumentar su caudal para garantizar
una adecuada proteccién. Por otro lado
debido a la baja densidad del helio y el
alto aporte térmico, la desgasificacién
del bafio de fusién se produce de forma
efectiva, lo que evita en gran medida la
formacién de poros.

En muchas ocasiones la mayor
inversién que supone el uso de mezclas
ricas en helio, se amortiza claramente
con la reduccién del tiempo en trabajos
de reparacion.

Las ventajas del helio son claras:

1. Mejora la penetracion.
- Evita defectos como faltas de fusion
y de penetracion.
« Aumenta la penetracién lateral en
soldaduras en angulo.

2. Mayor aporte térmico,
« Que favorece la reduccién de la
porosidad.
« Nos permite elevar la velocidad de
soldeo.

3. Cordén de soldadura més ancho y
plano,

» Que proporciona una transicién
entre el cordon y el metal base
suave.

« Que favorece un transicién de
esfuerzos adecuada.

En muchas aplicaciones el uso de
mezclas ricas en helio mejoran la
rentabilidad de los procesos de soldeo.

Portchester Microtools (U.K.) Specialist Aluminium Container Manufacture & Design

Soldeo MIG de contenedores de aluminio con VARIGON® He 50, con un considerable ahorro en los

costes de operacion debido a la duplicacién de la velocidad de soldeo.
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Gases de proteccion para

el soldeo TIG

En el soldeo TIG el arco eléctrico se
establece entre la pieza a soldar y el
extremo de un electrodo no consumible
de volframio o volframio aleado con
6xidos. La proteccién del bafio de
fusion y del electrodo se consigue
mediante el uso de gases inertes como
el argén, el helio o sus mezclas.

El soldeo TIG se emplea en el
soldeo de cualquier material soldable
por fusién. La seleccién final del tipo
de corriente, polaridad y tipo de gas de
proteccién depende en gran medida del
material a soldar.

Consejos para su aplicacion

El incremento creciente de helio
en la mezcla de gases de proteccion,
incrementa el aporte térmico, lo
que nos permite el soldeo a mayor
velocidad, o conseguir mayores
penetraciones.

La adicién de hidrégeno permite,
asimismo, incrementar el aporte
térmico del arco eléctrico,
proporcionando a su vez un caracter
reductor a la mezcla de proteccién, lo
que facilita el control de la formaciéon
de capas de 6xido superficiales. No
obstante el hidrégeno sélo puede
utilizarse como aditivo, en las mezclas
para el soldeo de los aceros inoxidables
austeniticos (Cr-Ni) o aleaciones base
niquel. Un porcentaje de hasta el 10%
nos permite incrementar la penetraciéon
y la velocidad de soldeo. Las mezclas
con hidrégeno no deben utilizarse en
el soldeo de aleaciones base aluminio
(incrementan la porosidad), ni en
aceros sensibles al hidrégeno.

En el soldeo de metales reactivos
como el titanio y el tantalo, se
recomienda el uso de gases de
proteccién de alta pureza. Por esta
razén se utilizard la calidad 5.0, que
ofrece una pureza del 99,999 %.
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Gas protector

Material

Observaciones

VARIGON® He 30 S

Argén Todos los metales ® el més utilizado
soldables ® en materiales sensibles al oxigeno del
aire se aconseja proteccién de raiz
MISON® ® con condiciones de NO, se consigue un
mayor control de la emisién del ozono
VARIGON® S Al y aleaciones de aluminio | ® mayor estabilidad de arco y mayor

seguridad de cebado al soldar con
corriente alterna

VARIGON® He 30
VARIGON® He 50
VARIGON® He 70
VARIGON® He 90

Al'y sus aleaciones
Cu y sus aleaciones

® debido a mayor temperatura de arco
=» mayor penetracién
=» mayor velocidad de soldadura

@ dificultades de cebado con He
=» cebado con argén

VARIGON® H 10

Helio

VARIGON® H 2 @ debido a mayor temperatura de arco
Aceros altamente aleados o

VARIGON® H 5 al Cr Ni =» mayor penetracién

VARIGON® H 6 =» mayor velocidad de soldadura

Niquel y aleaciones a base
de niquel

para evitar poros

CRONIWIG® N

Austeniticos
Duplex
Superduplex

® Regulacién de la relacién de la
austenita-ferrita

Gases protectores y materiales

Racores de depésito soldados por TIG.

Tipo de
Materiales corriente

polaridad

aceros aleados y no aleados
cobre y sus aleaciones

niquel y sus aleaciones =(-)
titanio y sus aleaciones

circonio, tantalo, wolframio

aluminio

y sus aleaciones =(-)
con helio

magnesio

y sus aleaciones ~

Materiales - tipo de corriente - polaridad.




Arco voltaico de TIG - argén Arco voltaico de TIG - VARIGON® H 5 Arco voltaico de TIG - helio

Tres gases protectores para la soldadura TIG y su influencia sobre el arco, Corriente | = 240 A, material base 1.4301

Argén VARIGON® He 50
10 |/min 15 |/min

Velocidad de soldadura: 10 cm/min 20 cm/min

Un mayor contenido de helio conlleva mayores velocidades de soldadura.
Aqui se muestra una soldadura de aleacién de Al/Zn 4.5 Mg de 3 mm. de espesor.

VARIGON® H 6

Velocidad de soldadura: 7 cm/min 11 cm/min

Cordén angular en material 1.4301
Con mayor contenido de hidrégeno: el comportamiento de penetracién y la velocidad de soldadura han aumentado notablemente.
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Gases de proteccion de la raiz

de la soldadura

proteccion 6ptima contra la corrosion
de ciertos materiales, se precisa utilizar
un gas de proteccién que evite la
oxidacién de la raiz durante el proceso
de soldeo. El gas de proteccion en la
raiz evita el contacto del oxigeno con
esta zona, evitando asimismo la
aparicion de los caracteristicos colores
de revenido.

la raiz se utilizan varios sistemas:

para la proteccién de la raiz estin
compuestas de:

utiliza en casos excepcionales como en
el soldeo de aceros sensibles al
hidrégeno.

Optima es necesario tener en cuenta la
densidad de la mezcla de proteccién de
la raiz. Asi en el caso de purga de depé-
sitos los gases de protecciéon mas pesados
deben introducirse por abajo, mientras
que los miés ligeros por arriba.

de gases inertes como el argén,

o casi inertes como el nitrégeno.
@ Accién reductora del hidrégeno,

evitando la formacion de capas

hidrégeno.
@ Argoén con adiciones de hidrogeno

Con objeto de garantizar una

Densidad relativa de los gases de proteccién de la raiz

Con objeto de conseguir la purga de

Desplazamiento del aire por medio

superficiales de 6xido.

Por esta razén la mezcla de gases

Nitrégeno con adiciones de

(VARIGON H).

El uso de argén sin aditivos se

Con objeto de obtener una purga

mas ligero que el aire

1,4

1,3

1,2

1,1

1,0

0,9

0,8

0,7

0,6

Mezclas de Ar

Mezclas de N,

16 20 24
Vol. - % H,

Recomendaciones de seguridad

Los gases de proteccion con adiciones de hidrégeno a partir del 10% son inflamables en el aire.

Como medida de seguridad la norma DVS-0937, recomienda mantener encendida una llama piloto

cuando la cantidad de hidrégeno en la mezcla supera el 10%.
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Recomendaciones de aplicacion

Los gases de proteccion estin
normalizados en la norma europea
EN 439. En esta se considera:

— Grupo R (mezclas de Ar/H).
— Grupo I (mezclas Ar + Ar/He) y
— Grupo F (mezclas de N, + N,/He)

El documento de seguridad DVS
0937, aconseja la combustién controlada
mediante llama piloto del hidrégeno
presente en la mezcla de proteccién
cuando su contenido excede del 10%.

Para evitar la aparicién de los
colores de revenido debe mantenerse
la proteccién de la raiz hasta que la
temperatura disminuya por debajo
de 220 °C.

Con objeto de garantizar una
proteccidén 6ptima es preciso realizar
varios barridos. El caudal de gas necesario
para efectuarlos depende del volumen a
purgar y de la geometria de la pieza.

En el soldeo de tuberia de acero
inoxidable, antes del comienzo del
mismo es preciso realizar un barrido
previo, para eliminar la presencia de
aire. Como valor orientativo para el
célculo del caudal de purga, se debe
considerar el volumen geométrico del
tubo a soldar (considerando la longitud
desde el punto de alimentacién de gas a
la soldadura), multiplicado por 2,5-3.
Una vez efectuada la purga previa se
debe mantener un caudal de gas de
proteccién de raiz entre 5-12 1/min.

En los aceros inoxidables
austeniticos (Cr-Ni), estabilizados con
titanio (ej: AISI 321), los gases de
proteccion de raiz con N, provocan una

Soldadura bajo proteccion de gases de formacién

coloracién amarillenta en la misma.
Con aleaciones que contienen
nitrégeno como elemento de aleacién,
como los aceros inoxidables duplex, el

Gas protector ~ Material

Argon todos los materiales

Mezclas Ar/H, aceros austeniticos, aceros
criogénicos al niquel,

aleaciones base niquel

Mezclas N,/H, aceros a excepcion de los de
grano fino de alta resisten-
cia, aceros austeniticos no

estabilizados con Ti.

N, aceros austeniticos al Cr Ni
MezclasAr/N, aceros Duplexy
Super-Duplex

Gases de proteccion de la raiz para
diversos materiales

Coloracién amatrilla caracteristica:
acero al Cr Ni, estabilizado con titanio,
protegido con nitrégeno

uso de gases de protecciéon de raiz con
un 3% de N,, ayuda a mantener el
equilibrio entre la fase ferritica y
austenitica.

No hay coloracién: acero al Cr Ni,
estabilizado con titanio, protegido
con hidrégeno
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Gases de proteccion
para el soldeo plasma

Al igual que en el soldeo TIG,
en el soldeo plasma, el arco eléctrico se
establece entre un electrodo no
consumible de volframio y la pieza a
soldar. A diferencia del TIG el soldeo
plasma dispone de una tobera interna
de cobre refrigerada por agua, cuya
funcién es constreiiir el arco eléctrico,
incrementando notablemente la
densidad de energia del mismo
(arco columnar).

Dependiendo del rango de
intensidad y caudal de gas de plasma
utilizado, identificamos tres tipos de
soldeo plasma:

® Soldeo microplasma. Se utiliza en
el soldeo de pequefios espesores
(décimas de milimetro), con
intensidades de corriente a partir
de la décima del amperio.

@ Soldeo plasma intermedio. Utiliza
corrientes de soldeo desde 15 a 100
amperios. Para el soldeo hasta 3 mm.

@ Soldeo en ojo de cerradura, con alta
penetracién. Se utilizan corrientes
de soldeo por encima de los 100 A.
Puede soldarse en una sola pasada
hasta 7 mm.

En el soldeo por plasma intervienen
dos tipos de gas:

@® El gas de plasma, que es el que
circula por la tobera de cobre
interior y forma el arco eléctrico.
Se utiliza normalmente el argén
o las mezclas de argén con helio
o0 argén con hidrégeno.

@ El gas protector que circula entre
la tobera interior y la exterior. Su
funcién es la de proteger el bafio
fundido del contacto directo con
el aire. Se utiliza argén, o mezclas
de argén con hidrégeno para el
soldeo de los aceros inoxidables
Cr-Ni o aleaciones base niquel,

o0 argén con helio para el soldeo
de las aleaciones de aluminio
o el cobre.

Soldadura por microplasma.
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Gases de proteccion para el soldeo
de esparragos mediante descarga
de condensadores

Se ha demostrado a través de Combinaciones de gas de proteccion - material
investigaciones recientes que el soldeo

f;e?zgjrcrjrglﬁ S;s;czr:?lsntI;lslé) . BH 100) Material base Material de esparrago | Gas de proteccidn
proteccién adecuado. Acero de construccidn | Acero de construccién CORGON® 15
con]fl?irliz?iaes(gﬁﬁasseeffrzggn las Acero de alta aleacién | Acero de alta aleacidn CORGON® 15
material base a soldar y el gas de

proteccién. AlMg 3 Al 99,5 o AIMg 3 VARIGON® He 30

Debido a la eliminacién de las
anillas cerdmicas, se pueden emplear
los gases con una ventaja especial en el
soldeo totalmente mecanizado, incluso
utilizando sistemas robotizados.

e Tl

Espdrragos de acero y de aluminio soldados
bajo gas protector
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Gases de proteccion para

el soldeo laser

El soldeo laser se diferencia de otros
procesos de soldeo por fusién
(MIG/MAG, TIG,...) por su alta
densidad de energia, lo que permite un
aporte térmico mucho mas localizado.
Las consecuencias de este efecto son un
menor nivel de distorsién, una zona
afectada térmicamente més estrecha y
una mayor velocidad de soldeo. La gran
mayoria de las soldaduras por laser se
efectiian sin aporte de material. Sélo
cuando existe un riesgo alto de
agrietamiento puede ser indispensable
el uso de material de aporte. Con laser
se puede soldar un amplio espectro de
materiales: aleaciones férreas, no
férreas e incluso plasticos.

Instalacién de soldadura y corte en el Centro Tecnolégico de Linde.

24

Los dispositivos laser mas
extendidos en la industria son los
de CO,, y los de Nd:YAG. En ambos
casos es preciso el uso de un gas que
garantice la protecciéon del bafio
fundido y el cordén a alta
temperatura.

Laser de CO,

El laser de CO,, es ampliamente
utilizado en la industria de automocién
y sus auxiliares. La obtenciéon de una
unién soldada de alta calidad depende
en gran medida de la seleccién
adecuada del gas de proteccion.

El soldeo con altas potencias puede
producir la formacién de un plasma de
induccién térmica sobre la superficie
de la pieza, cuando se sobrepasa cierto
valor de densidad de energia. Este
plasma puede absorber una cantidad
excesiva de energia limitando la
penetracion de la soldadura. Gracias

a su alto potencial de inonizaciéon
LASERLINE® Helio Ultra ofrece un
adecuado control sobre la formacién

y extension del plasma de induccién
térmica. Esta tltima es la opcién

mas universal, pero en funcién

del material pueden utilizarse otros
gases y mezclas (LASERLINE®
LASERMIX® C).

Leva de distribucién soldado con ldser de CO,



Helio

Desarrollo de plasma y comportamiento de la penetracion en el ldser de CO, con diversos gases protectores.

Laser de Nd: YAG

Ampliamente utilizado en la
industria debido a su facil
automatizacién. El haz, en este caso,
permite ser transportado por fibra
optica, lo que facilita su robotizacién.
Es normal el uso de dispositivos de
2 a5 kW. Su longitud de onda, mis
pequena que la del CO,, lo hace menos
susceptible a la formacién de plasma
de induccién térmica, por lo que la
seleccién del gas de proteccion
dependera de otros factores como
el material base. La gama LASERLINE®
ofrece una amplia gama de - :
posibilidades. Caja de un marcapasos soldado con ldser Nd: YAG.
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DMGS5
Medidor de Velocidad de Alambre

El medidor de velocidad de alambre DMG 5 dentro del programa LINDATA® es idéneo para optimizar, comprobar
y transmitir datos de soldeo, midiendo la velocidad de avance del alambre.

El sistema recoge los siguientes datos:
— Velocidad de alimentaciéon de alambre.
— Tiempo real de soldeo.

— Metros de alambre consumidos.

El contador de alambre DMG 5 estd concebido para el control de sistemas que utilizan la alimentacién de un alambre
como medio de aporte de material (ej: MIG/MAG).

Resulta ser una herramienta de alta utilidad para el cilculo de costes de soldeo en procesos alimentados con alambre
electrodo, ya que permite conocer la cantidad exacta de alambre consumido y el tiempo real de soldeo.

El equipo puede utilizarse con otros procesos de soldeo que utilicen alambre, pero se debe tener siempre en cuenta
el didmetro del alambre y las guias utilizadas por el sistema.

El medidor se alimenta con baterias de 9 V, lo que garantiza su caracter portatil.

Datos técnicos:

Caja: Plastico a prueba de golpes
Dimensiones: 145 X 85 X 40 mm
Indicacién: LSD

Alimentacién eléctrica: Baterias de 9 voltios
Escala de medicion: ~ Hasta 25 m/min.

Incluido en el suministro:

(en un maletin de plastico)

— Contador de alambre DMG 5

— Cabezal contador E83 con 2 m de cable de conexién para didmetros de alambre de 0,8-1,6 mm
— Soporte magnético para el cabezal

— Flotametro portatil para el gas

Solicite cualquier
informacién impresa
sobre toda nuestra
produccién a cualquiera
de nuestras oficinas
comerciales.

Nuestro personal
especializado esta
siempre a su disposicién
para asesorarle
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El suministro rentable de gas

El aumento de la calidad y la raciona-
lizacién representa también para el solda-
dor las bases fundamentales para la
conservacién y la mejora de la capacidad
competitiva. Los gases de proteccion de
Linde ofrecen multiples posibilidades
para cumplir con tales exigencias.

Linde, uno de los lideres en la produc-
ci6én de gases técnicos, dispone de una
experiencia de décadas en el desarrollo, la
produccién y la aplicacién de gases de
proteccién para la soldadura. El Know-
how abarca la gama completa de todas las
posibilidades de aplicacion en la soldadu-
ra, sufriendo una constante innovaciéon
de soluciones.

Las mas modernas instalaciones de
produccioén, controles regulares de
calidad y una amplia red de suministro
en todo el territorio europeo, ofrecen una
garantfa en la seguridad de suministro.

Simultaneamente hay que decir, que
nuestras vias de suministro, no sélo son
multiples, sino que ante todo son
rentables. Linde le ofrece a cada cliente el
suministro a medida de sus neesidades,
desde la botella de 10 1., hasta el dep6sito
de 75.000 litros. Nuestra tupida red de
suministro, los numerosos puntos de pro-
duccién y una gama completa de produc-
tos forman la base para garantizar una
alta disponibilidad de producto, gran
seguridad de suministro y rutas cortas
para los clientes que se autoabastecen.

En el centro tecnoldgico de Linde, con
los aparatos de soldadura mas modernos,
se desarrollan las soluciones a los
problemas individuales de los clientes.
Los técnicos ayudan al cliente “in situ”

a aplicar los gases de proteccion de Linde
de forma 6ptima.

Atencion:

Nueva identificacién de colores

De acuerdo con la nueva norma EN
1089, parte 3, el color caracteristico
se hallaré en la ojiva de la botella.
Debido a que la norma tiene un
plazo de transicion hasta 2006 aun
podrd haber botellas a esas alturas
con la caracterizacién antigua.

En el departamento de ventas
de Linde hay més informacién
a disposicion relacionada con
el cambio de los colores.

.rn_-ss.nmi;xmiwl

Botellas de acero

Contenido Relleno*
Litros m’

10 2,1- 2,4

20 4,0- 4,7

52 9,1-11,8

* Relleno en fase de gas, el contenido de
la botella depende de la clase de gas

Bloques de botellas

Relleno*
m3

106,8 — 141,6

* Relleno en fase de gas, el contenido de
la botella depende de la clase de gas

Depésitos fijos
Relleno

600 — 75.000 |
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Con sus conceptos innovadores para el suministro de gas, Linde Gas ha sido pionera en el mercado internacional.
Como lider tecnologico, nuestra tarea es seguir avanzando constantemente. Caracterizada por su espiritu emprendedor,
Linde Gas trabaja de manera constante para conseguir productos de calidad superior y procesos innovadores.

Linde Gas ofrece mas. Creamos valor afiadido, claras ventajas competitivas y una mayor rentabilidad. Cada concepto esta

disenado a medida para satisfacer las necesidades exactas de nuestros clientes de forma exclusiva. Esto es aplicable a

todas las industrias y todas las compaiiias, independientemente de su tamafo.

Si quiere seguir el ritmo de la evolucién del mercado, necesita un socio colaborador a su lado para quien la calidad superior,

la optimizacién de procesos y la productividad mejorada son parte del quehacer empresarial diario. Sin embargo, para
Linde Gas la colaboracién es mucho mas que estar a su disposicion; para nosotros es mas importante estar a su lado.

Después de todo, las actividades conjuntas son la esencia del éxito comercial. Linde Gas - las ideas se convierten en soluciones.

www.linde-gas.com

Abells Linde | oo

Region Nordeste:
Bailén, 105 - 08009 BARCELONA
Tel. Call Center: 902 426 462 - Fax: 902 181 078

E@" t e-mail: ccenternordeste@es.linde-gas.com
oLe-

Regién Centro:

Ctra. Alcald - Daganzo, km. 3,8 - Pol. Ind. Bafiuelos, ¢/. Haiti, 1
28806 ALCALA DE HENARES (Madrid)

Tel. Call Center: 902 426 464 - Fax: 918 776 110
www.abello-linde-sa.es e-mail: ccentercentro@es.linde-gas.com

Regi6n Levante:

Camino de Liria s/n, Apdo. de Correos, n° 25
46530 PUCOL (Valencia)

Tel. Call Center: 902 426 463 - Fax: 961 424 143
e-mail: ccenterlevante@es.linde-gas.com

Regi6n Sur:

Gibraltar, s/n - 11011 CADIZ

Tel. Call Center: 902 426 465 - Fax: 956 284 051
e-mail: ccentersur@es.linde-gas.com

10958/0410

Dep. Legal: B-42196-2004





