'GASES PARA

Mezclas y gases para soldar

Incrementa la productividad, calidad y velocidad de sus procesos de soldadura, utilizando la linea mas completa de mezclas y gases para soldar INFRA MIXX®, desde
alindros, hasta mezclas en sitio de gran volumen

Todos los productos de gases para soldar cumplen con

Producto Cadigo Presentacicn Gases Proceso Material Conexion los estindares marcados en ASME, ISO y AWS.
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Principales ventajas
* Mejor calidad n la scldadura * lenor indice de rechazo y menores retrabajos
* Incremanto en la productividad * heremento en las propiedades mecdnicas dal material . s,
* Reduccian en costos de produccian * Reduccion de humos toxicos Carro portacilindro Carro portacilindro
portatil de 2 m? Grande
Para asesoria de proyectos escribe a gasescorteysoldadura@infra.com.mx Cod. 4600* Cod. 5259*

* Sobre pedido
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Selecciona la mezcla correcta

SN\ GRUPO

N

* Mezcla especializada para una optima aplicacion en el material base

Proceso
Mezcla inea INFRA MO re::::n‘:;::os GMAW GTAW FCAW I
(MIG) m6) Alambre
tubular

32031 IrL‘ngFiﬁ 2Irtahl1p|§fza grado soldadura) Cal 22a 112" i ¥ 2 g
3000177 !ErFqFfJﬁ ﬁlrt-'r;1|§§|15-ﬂ?eza grado soldadura) Cal. 22212 v i v f
41320 | INFRAMIX}® 20025 Cal. 16 mas de 1" 7 7 v

41321 | INFRA MIXO® 20020 Cal 162 masde I 7 v v

41335 | INFRA MIXX® 20018 Cal. 16amasde T T 7

41325 | INFRA MIX)® 200/15 Cal. 18a 172" v 7

41327 | INFRA MIXO® 200/10 Cal 20a 172" v 7 v

41325 | INFRAMIXO® 2008 Cal 20a 172" v v v v

41323 | INFRA MIO® 2005 Cal 202 112" ¥ W W o

41323 | INFRA MIX}® 2002 Cal. 222 112" 7 Vv - v

41317 | INFRAFERRO [P Cal 22a 1/2" 7 +

41316 | INFRAFERRO G* Cal mayor a 114" 7 *

41328 | INFRA ALUMO® Cal 102 112" 7 z >+
52652 | INFRA ALUMIXX D® Cal 20a ¥8° v v *
3000079 | INFRA ALUMIXX 50 Cal. mayor a 10 v v *
41337 | INFRAMIXO® 200001 Cal. 20a 38 7 7 v

41324 | INFRA MIXX® 200/02 Cal 203 3/8" 7 v/ v/

41322 | INFRA MBO® 200/05 Cal 20a 3/8" v v v

52128 | INFRA GALVAMIOE® Cal 18a 3/8" o >*

52129 | INFRA GALVAMIXX HS® Cal 142 1/2" 7 >

41313 | INFRA INDXX TAG® Cal 22a 34" v +*

41335 | INFRA INNOX TAG X1 Cal. 202 314" 7 F

41318 | INFRA INDXX MAG® Cal 14a1" 7 v

53088 | INFRA INDXX MAG X2° Cal 20a 34" v Y

Disponibilidad también a través de liquides criogénicos para la linea de Gases para Soldar

Suministros de liquidos criogénicos para soldadura

Ar MIXX {Argon grado soldadura)

Dewar | Mega Dewar

Grande-Cyl
Céd. 3000232 - Grande-Cyl 2000 VHP

Perma Cyl / Minibulk
Céd. 342 - Fortacrye 2000 HP

Tanque termo
Cod. 3000989 - Tanque 3000 gal HP

Cod. 52729 - Dewar

Cod. 3000065 - Grande-Cyl 2000 HP

Cod. 345 - Minibulk 2000 HP

Cod. 471 - Tangue 1500 gal

Cdd. 313 - Grande-Cyl 3000 HP

Cod. 344 - Perma-Cyl 1000 HP

Cod. 349 - Tanque 700 gal

Cod. 53432 - Mega Dewar

Cad. 3000638 - Ar 4.8 Grande-Cyl 2000 HP

Cod. 3000077 - Minibulk 1000 HP

Dewar | Mega Dewar

CARBOMIXX (Dioxido de carbono grado soldadura)

Grande-Cyl

Perma Cyl | Minibulk

Tanque termo

Cod. 52823 - Dewar

Céd. 3000083 - Grande-Cyl 3000 HP

Cod. 472 - Minibulk 1500 HP

Cod. 3000373 - Mega Dewar

Cod. 3000244 - Grande-Cyl 3000VH?

Cod. 3000067 - Minibulk 1000 HP

Cod. 3000087 - Tanque 14 Toneladas

Caod. 3000060 - Grande-Cyl 2000 VHP

Caod. 3000987 - Minibulk 700 Litros

Mayores informes a los teléfonos 800 712 2525
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'GASES PARA

Gases de proteccion para procesos de soldadura MIG y TIG INFRAN/ X X

Argon AR MIXX®*
Muchos usuarios piensan que €l argén es el mismo para las g ﬂ (Argon grado so!dadura)
[ b

aplicaciones industnales, medicinales, farmacéuticas, quimicas

Para que un gas sea adecuado para aplicaciones en soldadura
y de soldadura q g para ap s

debe:

La respuesta es “NO”, cada una de estas aplicaciones lleva un

+ Proteger el metal fundido que se esta depositando.
grado de pureza y humedad que se debe respetar. ¢ d P

* Proteger el metal de aporte que pasa de sdlido a liquido
y de liquido a sdlido.

* Profeger el metal que se estd enfniando.

* Volverse un conductor eléctrico en el arco de soldadura

+ También tiene la caracteristica de proporcionar aporte
térmico (genera calor).

Pureza: Es la calidad y/o limpieza del producio (es todo aquello
que esta libre y exento de cualguier contaminante)

Humedad: Cantidad y/o porcentaje de agua, vapor de agua o
cualquier ofro liquido que esta presente en la superficie o el
interior de un solido o gas.

FUREZAY PUREZAY
HUMEDAD e 99.997
NO controladas STD 58 Controlada Purezaminima Maxima humedad

Valvula CGA 580 requerida permitida

Ventajas de usar mezclas para procesos de soldadura GMAW (MIG)
Diéxido de carbono INFRA MIXX 200/25° *

El mas popular como gas de protzccion en soldadura. Se genera En aplicaciones presenta beneficios y buena salud ocupacional:
en larespiracion, en las combustiones, en algunas fermentaciones
yen la refinacion del petroleo. Sus principales caracteristicas son: * Excelente conductor de la energla electnca.
» Emite menor radacion calorifica.

+ Transforma la energia eléctnca a calorifica en forma no + Mayor eficiencia del proceso de soldadura.

controlada. + Cordones lisos y tersos.
» Incrementa las temperaturas de los mefales por radiacion * Velocidad de avance de soldadura mayor.
calorifica.

+ Cordones burdos y asperos. Los gases y vapores generados por el arco de soldadura de
la mezcla son 50% menos, reduciendo la emision de ozono y
mondxide de carbono, favoreciendo un ambiente laboral mas

confortable al usuano.

Los gases generados por el CO, en el arco de soldadura son
azono ¥y mondxido de carbono que es tdxico para el usuario

ARCODE
SOLDADURA
Inestahle Efcienciaen _Dids;linwe las Estable Incrementa la Disminuye el
propiedaties mecanicas T i
procesode del dendsito de productividad salpique al soldar
soldadura soldadura

* Proteccion de arco de soldadura con base a las especificaciones de ASME / AWS (Sociedad Americana de Ingenieres Mecanicos | Sociedad Americana de Soldadura)
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