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RECUBRIMIENTO
VARILLA DEL ELECTRODO

ATMOSFERA DE PROTECCION

ARCO
METAL FUNDIDO

ESCORIA FUNDIDA

ESCORIA SOLIDIFICADA

METAL BASE METAL SOLIDIFICADO

Electrodos
ﬂevestldos
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" Aceros al carbono
Aceros Inoxidables
H/e}r@ de fundicion
A'/um/n/o

Proceso VIMA

La soldadura manual por arco eléctrico con electrodo revestido

es la forma mas comln de soldar. Se suele utilizar la
denominacién abreviada SMAW (del inglés Shielded metal arc)

o MMA (manual metal arc welding).

Mediante una corriente eléctrica (ya sea alterna o continua) se
forma un arco eléctrico entre el metal a soldar y el electrodo
utilizado, produciendo la fusion de éste y su deposito sobre la
unioén soldada. Los electrodos suelen ser de acero suave, y
estdn recubiertos con un material fundente que crea una
atmdsfera protectora que evita la oxidacion del metal fundido
y favorece la operacion de soldar.
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CARACTERISTICAS TECNICAS ELECTRODOS REVESTIDOS

Electrodo Serie Medida Tipo de Empaque  Empagque Cartén Empaque Pléstico Corriente Amperaje
electrodo Blister Skgx4 2kgx10 ‘ 5kgx3 | Skgx4 y polaridad Min. Max.
Caja 20 kg (Caja20Kg | Caja 15 kg | Caja 20 kg
E6010 1133 25x350 Celulésico (@) @ 0O @ (@) CA CC EP 60 100
E6010 12 3.2x350 Celulésico (©) ® 0O @ (@) CA CC EP 80 130
E6010 J113 40x350 Celulésico (@) @ 0O @ (@) CA CC EP 120 180
E6011 1140 25x350 Celulésico @) O o @ (@) CA CC EP 50 90
E6011 1141 3.2x350 Celulésico (@) ® 0O @ (@) CA CC EP 80 120
E6011 142 4.0x350 Celulésico (@) ® 0O @ (@) CA CC EP 110 160
E6013 1099 20X300 Rutilo ® ® ®@ @ (@) CA CC AP 30 50
E6013 J100 25x350 Rutilo ® ® ®@ @ (o) CA CC AP 40 80
E6013 J101 3.2x350 Rutilo @ O] @ @ (@) CA CC AP 80 120
E6013 118 40x350 Rutilo (©) ® 0O @ (@) CA CC AP 120 190
E6013 1102 25x350 Rutilo/Grafito @ ® ® @ @) CA CC AP 30 80
E6013 1103 3.2x350 Rutilo/Grafito O O) ® @® (@) CA CC AP 80 120
E7016 21 25x350 hidrageno (o) (©) 0O @ (o) CA CC EP 50 80
E7016 n2 3.2x450 hideano (@) (@) O O ® CA CC EP 60 120
E7016 nzs 4.0x 450 hideano (@) (@) O O ® CA CC EP 120 170
E7018 1106 3.2x350 hideaano ® ® 0O @ (@) CC EP 90 150
E7018 n3i 32x450 hideaano (o) @) O o @ CC EP 9 150
E7018 o7 40x350 hideaseno ® ® 0O @ (@) CC Ep 110 160
E7018 J132 4.0x450 hideaano (@) (@) (@) @) ® CC EP 110 160
E308L-16 1128 2.0x300 A, @) @) @ © @) CA CC EP 40 65
E308L-16 108 25x350 oo ® @) ®@ O (o) CA CC EP 50 75
E308L-16 1109 3.2x350 e ® (@) ®@ O (@) CA CC EP 70 100
E312-16 J110 2.5X350 el e (@) (©) ®@ O (@) CA CC EP 55 80
E312-16 Jan 32X350 a8 (@) (@) ®@ O (@) CA CC EP 75 105
E316L-16 1120 20X 300 Mo ® (@) ®@ O (@) CA CC AP 4 70
E316L-16 114 25X350 el e ® @} ® O @) CA CC AP 50 80
E316L-16 IE 3.2X350 Inoxidable @ (@) ®@ O (@) CA CC AP 75 105
E316L-16 J129 4.0 X350 e @) @) @ (@) @) CA CC AP 100 135
ENi-CI 124 2.0x300 Fundicion (@) (@) @ O (@) CA CC AP 4 70
ENi-Cl J104 2.5x350 Fundicion @ O @ O (@) CA CC AP 70 90
ENi-CI J105 32x350 Fundicién @ @) @ (@) @) CA CC AP 85 105
ENiFe-Cl 1125 2.0x300 Fundicién (@) (@) ® O (@) CA CC AP 50 80
ENiFe-CI 1126 25x350 Fundici6n @ (©) ® @) (@) CA CC AP 80 105
ENiFe-Cl 27 3.2x350 Fundicién @ (©) ® O (@) CA CC AP 105 140
E4043 J130 2.5x350 Aluminio ©) @) @ O (@) CC EP 50 75
E4043 J116 3.2x350 Aluminio (@) (@) @ O (@) CC EP 60 9
E4043 mz 40x350 Aluminio (@) (@) @ O (@) C EP 110 150
NOMENCLATURA
CC Corriente Continua
& ® CA Corriente alterna
= 5 ) ) ) AP Ambas polaridades
Frpade | Erpadue | Erpaue | Enpedue | Empedue | b | SR | | b oo osti
LATA* CARTON PLASTICO | 450mmdelargo| 3 empagques 4empaques | 10 empaques EN' Electrodo en negativo

Los valores aqui expresados son orientativos y pudieran no ser exactos, nos reservamos el derecho de cambiarlos sin previo aviso. La gran mayoria de electrodos Jet-Arco estén sellados al vacio (hasta 3 afios sin cambios en % de humedad)



e P B TER bl ECTRODO REVESTIDO AWVS AS'

j ET'4 BSQQ ACERO AL CARBONO, Celulésico E6o ’ o

CLASIFICACION
AWS A5.1 E6010
1SO 2560 -A E423C25

DIAMETRO x LONGITUD (mm/pulg)

J133 2,5mmx350mm — 3/32"x14"
J112 3,2mm x350mm — 1/8”"x 14"
J113 4,0mmx 350 mm — 5/32"x14"

CARACTERISTICAS

* Electrodo de revestimiento celuldsico-sédico, para alta penetracion y
rapida solidificacion.

* Trabaja en todas las posiciones.

* Escoria de facil remocion.

» Utiliza corriente continua con polaridad positiva.

APLICACIONES TIPICAS

» Utilicese para soldar aceros de bajo carbono, lamina ordinaria y galvanizada, calderas,
estructuras, tuberias de presién y acero fundido.
» Recomendado en pases de penetracion en juntas sencillas o dobles.
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COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO) PROPIEDADES MECANICAS TIPICAS
. R. Tensién Lim. Elastico Elongacién Resistencia
C Si Mn P S (mpa) (mpa) (%) al impacto
0,175 0,190 0460 0,021 0,020 Standard > 430 > 330 > 20 > 27
Valores tipicos 490 380 24 68
AMPERAJE RECOMENDADO POSICIONES DE SOLDADURA
Didmetro x longitud Rango de 1
L l 1 1
2,5 x350 (3/32"x 14") 60 - 100 PA PB PC PD PE PF PG PH PJ
3,2x 350 (1/8"x14") 80-130 Posicion  Posicion  Posicion  Posicionen  Posicion  Posicion  Posicion Posicion Posicion
4,0 x 350 (5/32" x 14") 120-180 plana  endngulo transversal  cornisa entecho  vertical vertical  ascendente descendente
ascendente descendente  p/tubo p/tubo
TIPO DE CORRIENTE CERTIFICACIONES /| BAJO NORMA DE
CA/CC AWS BAC CNAS IAF 1SO9001:2008
Didmetro por Presentacion Gramos por  Electrodos Peso del Empaques  Peso de Cajas Peso total  Color de la
longitud Referencia Empaque  electrodos porempaque empaque por caja la caja porpalet  delpalet presentacion
mm / (pulg.) aprox. aprox. (uds.) (Kg) (uds.) (Kg) (uds.) (Kg.)
2,5 x350 J133EL Plastico 18,93 260 5 3 15 70 1050
(3/32"x14")  J133ELX Cartén 18,93 260 5 4 20 50 1000
3,2 x350 J112EL Plastico 30,40 165 5 3 15 70 1050
(1/8"x14")  J112ELX Carton 30,40 165 5 4 20 50 1000
4,0 x 350 J113EL Plastico 47,30 105 5 3 15 70 1050
(5/32"x14")  J113ELX Carton 47,30 105 5 4 20 50 1000

* Disponibilidad de presentacion en blisters. (consulte a su proveedor).




a2 PR, b ECTRODO REVESTIDO AVS AS'

j ET'4 ERSQ\Q ACERO AL CARBONO, Celulésico E6o ’ ’

CLASIFICACION
AWS A5.1 E6011
1SO 2560 -A E423C25

DIAMETRO x LONGITUD (mm/pulg)

J133 2,5mmx350mm — 3/32"x14"
J112 3,2mm x350 mm — 1/8”"x 14"
J113 4,0mmx350mm — 5/32"x14"

CARACTERISTICAS

* Electrodo de revestimiento celuldsico-sédico, para alta penetracion y
rapida solidificacion.

* Trabaja en todas las posiciones.

* Escoria de facil remocion.

» Utiliza corriente continua con polaridad positiva.

APLICACIONES TIPICAS

* En la construccion de puentes, vagones de ferrocarril, edificios y estructuras .
* Construccion, reparacién y mantenimiento de embarcaciones.
* Ttuberias de conduccion de gas, petréleo liquido, recipientes de alta y baja presion, etc.
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COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO) PROPIEDADES MECANICAS TIPICAS
C Si Mn p S R. Tension Lim. Elastico Elongacién Resistencia
(mpa) (mpa) (%) al impacto
0,149 0,18 0,48 0,010 0,0,012
Standard > 430 > 330 > 20 > 27
Ni Cr \Y Valores tipicos 490 380 22 27
0,03 0,02 0,10
AMPERAJE RECOMENDADO POSICIONES DE SOLDADURA
Didmetro x longitud Rango de 1
L I 1 1
2,5 x350 (3/32"x 14") 50-90 PA PB PC PD PE PF PG PH PJ
3,2x350 (1/8"x 14") 80-120 Posiion  Posicien  Posicion  Posicionen  Posicion  Posicién  Posicion  Posicién  Posicidn
4,0 x 350 (5/32” x 14") 110-160 plana  endngulo transversal  comisa  entecho  vertical  vertical  ascendente descendente
ascendente descendente  p/tubo p/tubo
TIPO DE CORRIENTE CERTIFICACIONES /| BAJO NORMA DE
CA/CC AWS BAC CNAS IAF 1SO9001:2008
Didmetro por Presentacion Gramos por  Electrodos Peso del Empaques  Peso de Cajas Peso total  Color de la
longitud Referencia Empaque  electrodos porempaque empaque por caja la caja por palet  del palet presentacion
mm / (pulg.) aprox. aprox. (uds.) (Kg) (uds.) (Kg) (uds.) (Kg.)
2,5 x 350 J140EL Plastico 18,93 260 5 3 15 70 1050
(3/32"x14")  J140ELX Cartén 18,93 260 5 4 20 50 1000
3,2 x 350 J141EL Plastico 30,40 165 5 3 15 70 1050
(1/8"x14")  J141ELX Cartén 30,40 165 5 4 20 50 1000
4,0 x 350 J142EL Plastico 47,30 105 5 3 15 70 1050
(5/32"x14")  J142ELX Cartén 47,30 105 5 4 20 50 1000

* Disponibilidad de presentacion en blisters. (consulte a su proveedor).




8

SOLDADURA ELECTRICA

i © ELECTRODO REVESTIDO AWS AS]
jET’A ERSQQ ACERO AL CARBONO, Rutilo E6o ’ 3
CLASIFICACION
AWS A5.1 E6013
15O 2560 -A E380R11

DIAMETRO x LONGITUD (mm/pulg)

J099 2,0mmx 300 mm —
J100 2,5mmx350mm —
J101 3,2mm x 350 mm —
J118 4,0mmx350 mm —

CARACTERISTICAS

5/64" x 12"
3/32"x 14"
1/8" x 14"

5/32" x 14"

Electrodo de rutilo universal.
Para soldar en todas las posiciones.
Electrodo de facil manipulacion.

APLICACIONES TIPICAS

Recomendado para soldadura que requiera poca penetracion.

+ Construccién en general.

* Aplica para la soldadura de aceros estructurales limpios.

* Apto para carpinteria metdlica.

COMPOSICION QUIMICA (9% EN PESO)

PROPIEDADES MECANICAS TIPICAS

) R. Tension Lim. Eldstico ~ Elongacion Resistencia
C Si Mn P S (mpa) (mpa) (%) al impacto
009 0210 0372 0016 0,018 Standard > 306 400 - 560 22 > 47
Valores tipicos 465 420 26 78
AMPERAJE RECOMENDADO POSICIONES DE SOLDADURA
Didmetro x longitud Rango de

| r 1
m / (PU|g.) Corriente (A) g E= ﬁ [:E
1 1
2,0 x300(5/64" x 12") 50-60 PA PB PC PD PE PF PG PH PJ
2,5 x 350 (3/32"x 14") 60 - 100 Posicion Posicién Posicion ~ Posicibnen  Posicion Posicion Posicién Posicion Posicion
3,2x350 (1/8” x 14") 90-130 plana  endngulo transversal  cornisa entecho  vertical vertical  ascendente descendente
4,0 x 350 (5/32" x 14") ascendente descendente  p/tubo p/tubo
TIPO DE CORRIENTE CERTIFICACIONES | BAJO NORMA DE
CA/CC AWS BAC CNAS IAF 1SO9001:2008
Diametro por Presentacion Gramos por  Electrodos Peso del Empaques  Peso de Cajas Peso total Color de la
longitud Referencia Empaque  electrodos porempaque empaque por caja la caja porpalet  del palet presentacion
mm / (pulg.) aprox. aprox. (uds.) (Kg) (uds.) (Kg) (uds.) (Kg.)
e JO99ELS Plastico 10,96 190 2 10 20 50 1000
5 /’6 4'%12) JO99EL Plastico 10,96 475 5 3 15 70 1050
JO99ELX Cartén 10,96 475 5 4 20 50 1000
25 x350 J100ELS Plastico 18,93 107 2 10 20 50 1000
3 /;2,, X 147) J100EL Plastico 18,93 268 5 3 15 70 1050
J100ELX Cartén 18,93 268 5 4 20 50 1000
J101ELS Plastico 304 66 2 10 20 50 1000
3,2x350 o
(1/8x 14") J101EL Plastico 30,4 165 5 3 15 70 1050
J101ELX Carton 304 165 5 4 20 50 1000
4,0 x 350 J118EL Plastico 473 105 5 3 15 70 1050
(5/32"x14")  J118ELX Carton 47,3 105 5 4 20 50 1000
* Disponibilidad de presentacion en blisters. (consulte a su proveedor).
|
| B o T




J ET'A ERSQOA ACERO AL CARBONO, Rutilo E6o ’ 3 e

REVESTIDO EN GRAFITO
CLASIFICACION
AWS A5.1 E6013 (Revestido en Grafito)
1SO 2560 -A E380R11

DIAMETRO x LONGITUD (mm/Pulg)

J102 2,5mmx350mm — 3/32"x14"
J103 3,2mm x350 mm — 1/8"x 14"
CARACTERISTICAS

* Electrodo de rutilo universal.

* Varilla grafitada para mejor encendido y reencendido.

* Para soldar en todas las posiciones.

» Recomendado para soldadura que requiera poca penetracién.

APLICACIONES TIPICAS

» Construccién en general.
* Aplica para la soldadura de aceros estructurales limpios.
* Apto para carpinteria metdlica y chapa delgada.

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO) PROPIEDADES MECANICAS TIPICAS
. R.Tension Lim. Elastico Elongacion Resistencia
C Si Mn P S (mpa) (mpa) (%) al impacto
0,090 0,20 0375 0,017 0,018 Standard > 306 400 - 560 222 > 47
Valores tipicos 465 424 26 78
AMPERAJE RECOMENDADO POSICIONES DE SOLDADURA
Didmetro x longitud Rango de ! M
o (M (N (B R S i
PA PB PC PD PE PF PG PH PJ
2,5 x 350 (3/32" x14") 60-100
” . Posicion ~ Posicion  Posicion ~ Posiciénen  Posicion  Posicién  Posicion Posicién Posicion
3,2x350 (1/8"x 14") 90-130 plana  enédngulo transversal  comisa entecho  vertical vertical  ascendente descendente
ascendente descendente  p/tubo p/tubo
TIPO DE CORRIENTE CERTIFICACIONES /| BAJO NORMA DE
CA/CC AWS BAC CNAS IAF 1SO9001:2008
Didmetro por Presentacion  Gramos por  Electrodos Peso del Empaques  Peso de Cajas Pesototal Colordela
longitud Referencia  Empaque electrodos porempaque empaque por caja la caja por palet  del palet presentacion
mm / (pulg.) aprox. (uds.) (Kg) (uds.) (Kg) (uds.) (Kg.)
25 x 350 J102ELS Plastico 18,93 107 2 10 20 50 1000
3 1397 % 1 4y J102EL Plastico 18,93 268 5 3 15 70 1050
J102ELX Cartén 18,93 268 5 4 20 50 1000
J103ELS Plastico 304 33 2 10 20 50 1000
(f/';"x 3153,) J103EL Plastico 304 165 5 3 15 70 1050
X JI03ELX  Carton 30,4 165 5 4 20 50 1000

* Disponibilidad de presentacién en blisters. (consulte a su proveedor).

Jet-Arco Espana se reserva el derecho de modificar sin previo aviso las caracteristicas de los productos presentados en este documento, ademas de
considerarse Uinicamente como guia de consulta.

I
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SOLDADURA ELECTRICA
® ELECTRODO REVESTIDO AWS AS 1

j ET'4 ERSQQ\ ACERO AL CARBONO, Bdsico (Bajo Hidrégeno) E 70 ’ 6

CLASIFICACION
AWS A5.1 E7016
1SO 2560 -A E423B12H5

DIAMETRO x LONGITUD (mm/Pulg)

J121EL 2,5mm x350 mm — 3/32"x 14"
J122EL 3,2mm x450 mm — 1/8”"x 18"
J123EL 4,0 mmx450 mm — 5/32”x18"

CARACTERISTICAS

* Electrodo basico con bajo contenido en hidrégeno.

* Excelente para soldadura en general.

* Buen mojado del cordon.

* Recomendable para transformadores con tension en vacio bajo.

* Se recomienda soldar con un arco corto para lograr mejores resultados.

APLICACIONES TIPICAS

* Especialmente disefiado para la soldadura de calderas, tuberias, tanques entre otros.

COMPQOSICION QUIMICA (9% EN PESQO) PROPIEDADES MECANICAS TIPICAS

C Si Mn p S R. Tension Lim. Elastico Elongacion Resistencia
006 04 12 0015 0010 (mpa) (mpa) %) alimpacto
Ni cr Mo v Standard z 490 > 400 220 227
0 0 0 0 Valores tipicos 595 515 26 125
AMPERAJE RECOMENDADO POSICIONES DE SOLDADURA
Didmetro x longitud Rango de / 1 1
mm / (pulg.) corriente (A) l l \ h - IJ [ ))- ))-
1 i1l
2,5 x350(3/32" x 14") 50-80 PA PB PC PD PE PF PG PH PJ
3,2 x450(1/8” x 18") 60-120 Posicion  Posicion  Posicion  Posicionen  Posicion  Posicion  Posicion Posicion Posicion
plana  endngulo transversal  cornisa entecho  vertical vertical  ascendente descendente
4,0 x 450 (5/32” x 18") 120-170 ascendente descendente  p/tubo p/tubo
TIPO DE CORRIENTE CERTIFICACIONES | BAJO NORMA DE
CA/CC AWS BAC CNAS IAF 1SO9001:2008
Diametro por Presentaciéon ~ Gramos por  Electrodos Peso del Empaques  Peso de Cajas Peso total Color de la
longitud Referencia  Empaque electrodos  porempaque empaque por caja la caja por palet  del palet presentacion
mm / (pulg.) aprox. aprox. (Kg) (uds.) (Ka) (uds.) (Kg.)  del empaque
2,5x 350 s
(3/32" x 14") J121EL Plastico 18,93 265 5 3 15 70 1050 .
3,2x450 ‘e
(1/8" x 18") J122EL Plastico 45,45 110 5 4 20 50 1000 .
4,0 x 450 e
(5/327x1gy J1EL  Plastico 60,81 80 5 4 20 50 1000 [

* Disponibilidad de presentacién en blisters. (consulte a su proveedor).

Jet-Arco Espaiia se reserva el derecho de modificar sin previo aviso las caracteristicas de los productos presentados en este documento, ademas de
considerarse Unicamente como guia de consulta.




SOLDADURA ELECTRICA AWS A5 1

a °® ELECTRODO REVESTIDO
j ET'4 ERSQQ\ ACERO AL CARBONO, Bdsico (Bajo Hidrégeno) E 70 ’ 8

CLASIFICACION
AWS A5.1 E7018
1SO 2560 -A E423B32H5 ;

DIAMETRO x LONGITUD (mm/Pulg)

J106EL 3,2mm x350mm — 1/8”"x 14"
J131EL 3,2mm x450 mm — 1/8”x 18"
J107EL 4,0mmx350mm — 5/32"x14"
J132EL 4,0 mmx450 mm —— 5/32"x18"

CARACTERISTICAS

* Electrodo basico con bajo contenido en hidrédgeno.

* Electrodo especialmente concebido para soldar acero al carbono.

* Puede ser utilizado con corriente directa, polaridad positiva (+) o con corriente alterna.
* Este tipo de electrodo se utiliza en la soldadura de aceros al carbono de hasta 74.000 ibs/pulg2.
* Se recomienda soldar con un arco corto para lograr mejores resultados.

APLICACIONES TIPICAS

* Especialmente disefiado para la soldadura de calderas, tuberias, tanques entre otros.

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO) PROPIEDADES MECANICAS TIPICAS
C Si Mn P S R. Tension Lim. Elastico Elongacién Resistencia
0074 034 1,18 0015 0011 (mpa) (mpa) (%) al impacto
Ni Cr Mo v Standard > 490 2 400 220 227
0,009 0,08 0,03 0,03 Valores tipicos 595 515 26 125
AMPERAJE RECONMENDADO POSICIONES DE SOLDADURA
Didmetro x longitud Rango de 1 n
m / (pU|g.) corriente (A) g [g ﬁ [:ﬂ
L | 1
3,2 x350(1/8" x 14") 90-130 PA PB PC PD PE PF PG PH PJ
3,2 x450(1/8"x18") 90-130 Posicion ~ Posicion  Posicion  Posiciénen  Posicion  Posicion  Posicién  Posicién  Posicién
4,0 x 350 (5/32” x 14") 110-160 plana  endngulo transversal  cornisa entecho  vertical vertical  ascendente descendente
4,0 x 450 (5/32" x 18") 110-160 ascendente descendente  p/tubo p/tubo
TIPO DE CORRIENTE CERTIFICACIONES /| BAJO NORMA DE
CcC AWS BAC CNAS IAF 1SO9001:2008
Didmetro por Presentacion ~ Gramos por  Electrodos Peso del Empaques  Pesode Cajas Peso total Colordela
longitud Referencia  Empaque electrodos  porempaque empaque por caja la caja por palet  del palet presentacion
mm / (pulg.) aprox. aprox. (Kg) (uds.) (Kg) (uds.) (Kg.)  del empaque
3,2x350  J106EL Plastico 30,4 142 5 3 15 70 1050 .
(178" x14")  J106ELX Cartén 30,4 142 5 4 20 50 1000
3,2x450
! sti 110 4
(/erx1gn JIBIEL  Plisco 4545 5 20 50 1000
4,0 x350  J107EL Plastico 35,00 90 5 3 15 70 1050 .
(5/32"x14")  J107ELX Carton 35,00 90 5 4 20 50 1000
4,0 x 450 e
(5/32'x 18y J13%EL  Plastico 60,81 80 5 4 20 50 1000 [

* Disponibilidad de presentacion en blisters. (consulte a su proveedor).

Jet-Arco Espaia se reserva el derecho de modificar sin previo aviso las caracteristicas de los productos presentados en este documento, ademas de
considerarse Unicamente como guia de consulta.
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SOLDADURA ELECTRICA AWNS AS 4

i ¢ ELECTRODO REVESTIDO
jET’A ERSQQ\ ACERO INOXIDABLE E3 08 L- ’ 6

CLASIFICACION
AWS A5.4 E308L-16
1SO 3581-A E199LR32

DIAMETRO x LONGITUD (mm/Pulg)

J128EL 2,0 mm x300 mm — 5/64" x 12"
JT108EL 2,5mm x350mm — 3/32”"x 14"
JT109EL 3,2mmx350mm — 1/8"x 14"

CARACTERISTICAS

* Puede soldar en todas las posiciones produciendo un arco suave y consistente.

* Escoria de facil remocion.

* Los cordones presentan un aspecto plano y suave.

* Posee una buena resistencia a la corrosion intergranular debido a su bajo contenido de carbono.

APLICACIONES TIPICAS

* Electrodo para soldadura de aceros inoxidables de tipo rutilico.
* Pueden soldar aceros de tipo AlSI 304 y 304L, pudiendo también con aceros AlSI 204,
301,302,308y 308L.

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO) PROPIEDADES MECANICAS TIPICAS
C Si Mn S Ni R.Tension  Lim.Elastico  Elongacién Resistencia
0030 055 08 0011 963 (mpa) (mpa) (%) alimpacto
Mo Cr Cu Standard 2 520 > 320 235 -
0,22 19,86 0,12 Valores tipicos 557 440 39 70
AMPERAJE RECOMENDADO POSICIONES DE SOLDADURA
Didmetro x longitud Rango de
o / (pU|g.) corriente (A) g E= ﬁ [:ﬂ
L 1
2,0 x300(5/64" x 12") 30-50 PA PB PC PE PF PH
2,5 x350(3/32" x 14") 40-75 Posicion  Posicion Posicion Posicion  Posicion  Posicion
3,2 x 350 (1/8” x 14") 60-110 plana endngulo transversal entecho  vertical ascendente
ascendente  p/tubo
TIPO DE CORRIENTE CERTIFICACIONES /| BAJO NORMA DE
CA/CC AWS BAC CNAS IAF 1SO9001:2008
Didmetro por Presentacion ~ Gramos por  Electrodos Peso del Empaques  Peso de Cajas Peso total Colorde la
longitud Referencia  Empaque electrodos  porempaque empaque por caja la caja por palet  del palet presentacion
mm / (pulg.) aprox. aprox. (Kg) (uds.) (Kg) (uds.) (Kg.)  delempaque
2,0 x300 _ .
(5/64" x 12") J128EL Plastico 10,8 163 2 10 20 50 1000
2,5 x 350 e
(3/32x 14 JIOBEL  Plastico 184 93 2 10 20 50 1000 [
3,2x350 o
(1/8" x 14") J109EL Plastico 36,5 55 2 10 20 50 1000 .

* Disponibilidad de presentacién en blisters. (consulte a su proveedor).

Jet-Arco Espana se reserva el derecho de modificar sin previo aviso las caracteristicas de los productos presentados en este documento, ademas de
considerarse Ginicamente como guia de consulta.




SOLDADURA ELECTRICA

ax ° ELECTRODO REVESTIDO
j ET'4 RCO ACERO INOXIDABLE

ESPANA

AWS AS 4

E312-16

CLASIFICACION
AWS A5.4 E312-16
ISO 3581-A E299R12

DIAMETRO x LONGITUD (mm/Pulg)

JT10EL 2,5mmx350mm — 3/32”x14"
JIT1EL 3,2mm x350mm — 1/8”x 14"

CARACTERISTICAS

* Puede soldar en todas las posiciones produciendo un arco suave y consistente.

* Escoria es de facil remocion.

* Los cordones presentan un aspecto plano y suave.

* Puede aplicarse en corriente continua, polaridad invertida (+) o corriente alterna.

APLICACIONES TIPICAS

* Este tipo de electrodo se utiliza en la unién por soldadura de aceros inoxidables con aceros
carbono.

* En reconstruccion de piezas duras como dientes de cremalleras, engranajes, ejes y pifiones.

COMPOSICION QUIMICA (9% EN PESO)

PROPIEDADES MECANICAS TIPICAS

C Si Mn P S
0,064 0,92 1,23 0,027 0,009
Ni Cr Mo Cu

8980 28,150 0,170 0,210

AMPERAJE RECOMENDADO

R. Tension Lim. Elastico Elongacion Resistencia

(mpa) (mpa) (%) al impacto
Standard > 450 > 660 >22 -
Valores tipicos 756 800 26 70

POSICIONES DE SOLDADURA

Diametro x longitud Rango de

mm / (pulg.) corriente (A)
2,5 x 350 (3/32" x 14") 40-80
3,2x350 (1/8" x 14") 70-110

TIPO DE CORRIENTE

1
PA PB PC PE PF PH

Posicion  Posicion Posicion Posicion  Posicion  Posicion
plana endngulo transversal entecho  vertical  ascendente
ascendente  p/tubo

CERTIFICACIONES /| BAJO NORMA DE

CA/CC AWS BAC CNAS IAF 1SO9001:2008

Diametro por Presentacion ~ Gramos por  Electrodos Peso del Empaques  Peso de Cajas Peso total Colorde la

longitud Referencia Empaque electrodos porempaque empaque por caja la caja por palet  del palet presentacion

mm / (pulg.) aprox. aprox. (Kg) (uds.) (Kg) (uds.) (Kg.)  del empaque
2,5 x350 .

S R el Plastico 18,4 93 2 10 20 50 1000 [ ]
3,2x 350 e

(rgx1am  JTMIEL Plastico 36,5 55 2 10 20 50 1000 [

* Disponibilidad de presentacién en blisters. (consulte a su proveedor).

Jet-Arco Espaia se reserva el derecho de modificar sin previo aviso las caracteristicas de los productos presentados en este documento, ademas de
considerarse Unicamente como guia de consulta.
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SOLDADURA ELECTRICA

JETARCO

ESPANA

AWS AS 4

E316L-16

ELECTRODO REVESTIDO
ACERO INOXIDABLE

CLASIFICACION

AWS A5.4
ISO 3581 -A

E316L-16
E19123LR32

DIAMETRO x LONGITUD (mm/Pulg)

J120EL 2,0 mm x300 mm — 5/64" x 12"
J114EL 2,5mm x350mm — 3/32"x 14"
J115EL 3,2mmx350mm — 1/8"x 14"

J129EL 4,0 mmx350mm — 5/32"x 14"

CARACTERISTICAS

* Electrodo rutilo-basico, para soldadura de 316L o de aceros inoxidables equivalentes.
* Alta resistencia a la corrosion general e intergranular.

* Suave apariencia del cordon.

* Facil eliminacién de escoria.

APLICACIONES TIPICAS

« AISI316L y grados de acero similiares.
* La resistencia al “Pitting” hace esta aleacion util en la industria textil, de papel e industria
quimicas, alimenticias y naval.

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO) PROPIEDADES MECANICAS TIPICAS

C Si Mn P S R.Tension  Lim.Elastico  Elongacién  Resistencia
003 062 08 0028 0012 (mpa) (mpa) (%) al impacto
Ni Cr Mo Cu Standard > 490 > 320 > 30 > 40
11,86 19,0 2,50 0,16 Valores tipicos 560 450 44 48
AMPERAJE RECOMENDADO POSICIONES DE SOLDADURA
Didmetro x longitud Rango de
o / (pU|g') corriente (A) g [; ﬁ
L—. 1 1
2,0 x300(5/64" x 12") 30-50 PA PB PC PE PF PH
2,5x350(3/32" x14") 40-75 Posicion ~ Posicion  Posicion  Posicion  Posicion  Posicion
3,2x350(1/8" x 14") 60-110 plana  enéangulo transversal entecho  vertical  ascendente
4,0 x 350 (5/32" x 14") 80-150 ascendente  p/tubo
TIPO DE CORRIENTE CERTIFICACIONES /| BAJO NORMA DE
CA/CC AWS BAC CNAS IAF 1SO09001:2008
Didmetro por Presentacion  Gramospor  Electrodos Peso del Empaques  Peso de Cajas Peso total Colordela
longitud Referencia  Empaque electrodos  porempaque empaque por caja la caja por palet  del palet presentacion
mm/ (pulg.) aprox. aprox. (Kg) (uds.) (Kg) (uds.) (Kg)  delempaque
2,0 x 300 " .
(5/64" x 12") J120EL Plastico 10,8 163 2 10 20 50 1000
2,5 x350 P
o ran MAEL Plastico 184 93 2 10 20 50 1000 [
3,2x 350 o
(1/8" x 14" J115EL Plastico 36,4 55 2 10 20 50 1000 .
4,0 x 350 P
(5/32" x 14") J129EL Plastico 52,98 38 2 10 20 50 1000 .

* Disponibilidad de presentacion en blisters. (consulte a su proveedor).

Jet-Arco Espafa se reserva el derecho de modificar sin previo aviso las caracteristicas de los productos presentados en este documento, ademas de
considerarse Unicamente como guia de consulta.

14



SOLDADURA ELECTRICA
ELECTRODO REVESTIDO ANVS AS 15

jET’ABSQOA HIERRO FUNDIDO E N i Fe- C’

CLASIFICACION e
AWS A5.15 ENiFe-CI
IS0 1071 EC NiFe-Cl 1

DIAMETRO x LONGITUD (mm/Pulg)

J125EL 2,0mm x300mm — 5/64" x 12"
J126EL 2,5mm x 350 mm — 3/32"x 14"
J127EL 3,2mmx350mm — 1/8"x 14"

CARACTERISTICAS

* Electrodo para la soldadura de hierro fundido, fundicién maleable y acero fundido.
* Produce un depésito hierro-niquel facilmente mecanizable..

* Particularmente aplicable para el hierro fundido nodular.

* Gran capacidad de corriente, debido a la varilla bi-metdlica.

APLICACIONES TIPICAS

« Para soldadura y reparacion.
« Particularmente aplicable para el hierro fundido nodular.

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO) PROPIEDADES MECANICAS TIPICAS
C Si Mn S Ni R. Tensién Lim. Elastico Elongacion Resistencia
106 072 058 0018 600 (mpa) (mpa) %) alimpacto
Fe Cr Standard > 270 > 400 26 >160
37,0 0,004 Valores tipicos 283 565 10 180
AMPERAJE RECOMENDADO POSICIONES DE SOLDADURA
Didmetro x longitud Rango de / 1 1
mm / (Pulg.) corriente (A) l ﬁ l) -
2,0 x300(5/64" x 12") 40-80 PA PB PC PE PF PG PH PJ
2,5 x350(3/32"x 14") 70-100 Posicion  Posiién ~ Posicion  Posicion  Posicion  Posicién ~ Posicien  Posicin
3,2x350(1/8” x 14") 90-150 plana endngulo transversal  entecho  vertical vertical  ascendente descendente
ascendente descendente  p/tubo p/tubo
TIPO DE CORRIENTE CERTIFICACIONES /| BAJO NORMA DE
CA/CC AWS BAC CNAS |IAF 1SO09001:2008
Didmetro por Presentacion  Gramos por  Electrodos Peso del Empaques  Pesode Cajas Peso total  Color de la
longitud Referencia  Empaque electrodos  porempaque empaque por caja la caja por palet  del palet presentacion
mm / (pulg.) aprox. aprox. (Kg) (uds.) (Kg) (uds.) (Kg)  delempaque
2,0 x 300 ot
oo, MIEL Plasico 13,98 142 2 10 20 50 1000 [
2,5 x 350 i
(3/32" x 14") J126EL Plastico 27,00 74 2 10 20 50 1000 .
32x350  a7EL Plasico 34,80 57 2 10 20 so 1000 ([

(1/8"x 14")

* Disponibilidad de presentacién en blisters. (consulte a su proveedor).

Jet-Arco Espaia se reserva el derecho de modificar sin previo aviso las caracteristicas de los productos presentados en este documento, ademas de
considerarse Unicamente como guia de consulta.
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SOLDADURA ELECTRICA A\NS A5 1 5

i ® ELECTRODO REVESTIDO
jET’A RSQQ\ HIERRO FUNDIDO EN i -

16

CLASIFICACION
AWS A5.15 ENi-Cl
1SO 1071 E C Ni-Cl

J124EL 2,0mm x300mm — 5/64" x 12"

J104EL 2,5mm x350 mm — 3/32”"x 14"

J105EL 3, 2mmx350mm — 1/8”"x 14"
CARACTERISTICAS

* Electrodo para soldadura en hierro gris donde se requiere una muy buena maquinabilidad.

* Puede utilizarse con corriente directa en cualquier polaridad y con corriente alterna.

* Se recomienda martillar el cordon inmediatamente al apagar el arco.

* Ayuda a minimizar los esfuerzos por contraccién de la soldadura y la zona afectada por el calor.

APLICACIONES TIPICAS

» Para bloques de motores y compresores.
* Relleno de piezas y en general para todo trabajo de hierro fundido gris.
* Uniones de fundicién gris con acero al carbono.

COMPOSICION QUIMICA (9% EN PESO) PROPIEEDADES MECANICAS TIPICAS

C Si Mn S Ni R. Tension Lim. Elastico Elongacion  Resistencia
129 077 053 0006 90,850 (mpa) (mpa) ) alimpacto
Fe Standard > 270 > 260 23 2135
5,590 Valores tipicos 306 272 8 175
AMPERAJE RECOMENDADD . | AL i i e S
Didmetro x longitud Rango de / ] (!
mm / (Pulg.) corriente (A) t- - 1- -
2,0 x300(5/64" x 12") 40-70 PA PB PC PE PF PG PH PJ
2,5 x350(3/32" x 14") 50-100 Posicion ~ Posicion  Posicien  Posicién  Posicion  Posicién  Posicion  Posicién
3,2x 350 (1/8” x 14") 70-130 plana endangulo transversal  entecho  vertical vertical  ascendente descendente
! ascendente descendente  p/tubo p/tubo
TIPO DE CORRIENTE CERTIFICACIONES /| BAJO NORMA DE
CA/CC AWS BAC CNAS IAF 1SO9001:2008
Didmetro por Presentacion  Gramos por  Electrodos Peso del Empaques  Pesode Cajas Peso total Colorde la
longitud Referencia  Empaque electrodos  porempaque empaque por caja la caja porpalet  del palet presentacion
mm / (pulg.) aprox. aprox. (Kg) (uds.) (Ka) (uds.) (Kg)  delempaque
2,0 x 300 o
! PI
o1y J124EL astico 13,98 142 2 10 20 50 1000 [ ]
2,5 x350 P
! Pl
(3/32 x 14" J104EL astico 27,00 74 2 10 20 50 1000 .
3,2x350 -
(1/8"x 147) J105EL Plastico 348 57 2 10 20 50 1000 .

* Disponibilidad de presentacién en blisters. (consulte a su proveedor).

Jet-Arco Espaia se reserva el derecho de modificar sin previo aviso las caracteristicas de los productos presentados en este documento, ademas de
considerarse Unicamente como guia de consulta.
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SOLDADURA ELECTRICA

a ® ELECTRODO REVESTIDO
jET'A RCO ALUMINIO

ESPANA

CLASIFICACION

AWSA53 E4043
1SO 18273 Al 4043A

DIAMETRO x LONGITUD (mm/Pulg)

J130EL 2,5mm x350mm — 3/32"x 14"
J116EL 3,2mm x350mm — 1/8”"x 14"
JI17EL 4,0mmx 350 mm — 5/64" x 14"

CARACTERISTICAS

* Electrodo para soldadura de aluminio.

* Especial para soldadura de aleaciones de aluminio forjado y fundido
que contengan menos del 5% de silice (Si) como elemento de aleacién.

* Buena soldabilidad, sin porosidad.

APLICACIONES TIPICAS

* Electrodo para soldadura de aluminio.

COMPOSICION QUIMICA (9% EN PESO) PROPIEEDADES MECANICAS TIPICAS

R. Tension Lim. Elastico Elongacién Resistencia
Al Si (mpa) (mpa) (%) al impacto
95,0 50 Valores tipicos 160 90 15 -
AMPERAJE RECOMENDADO POSICIONES DE SOLDADURA
Didmetro x longitud Rango de /
mm / (Pulg.) corriente (A) t-
2,5 x350(5/64" x 14") 40-70 PA PB PH
3,2 x350(3/32" x 14") 60-90 Posicion ~ Posicion  Posicion
4,0 x 350 (1/8” x 14") 80-120 plana  endngulo ascendente
i p/tubo
TIPO DE CORRIENTE CERTIFICACIONES /| BAJO NORMA DE
CA/CC AWS BAC CNAS IAF 1SO09001:2008
Diametro por Presentacion  Gramos por  Electrodos Peso del Empaques  Peso de Cajas Peso total Colordela
longitud Referencia  Empaque electrodos  porempaque empaque por caja la caja porpalet  del palet presentacion
mm / (pulg.) aprox. aprox. (Kg) (uds.) (Ka) (uds.) (Kg)  delempaque
2,5 x350
(3/32"x14") J130EL Lata 27,00 74 2 10 20 50 1000 .
3,2 x350
varxian  JTIEEL Lata 34,8 57 2 10 20 50 1000 [ ]
4,0 x 350
(5/64" x 14") J117EL Lata 35,0 36 2 10 20 50 1000 .

* Disponibilidad de presentacién en blisters. (consulte a su proveedor).

Jet-Arco Espaia se reserva el derecho de modificar sin previo aviso las caracteristicas de los productos presentados en este documento, ademas de
considerarse Unicamente como guia de consulta.
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SOLDADURA ELECTRICA

ir ® ELECTRODOS REVESTIDOS
jET’A RCO  siers wunipaoes)

ESPANA

Jet-Arco Espana ofrece esta presentacion de blister adaptada a las
necesidades de los clientes, en un nuevo concepto mas practico y
econdémico. Todas las referencias mantienen la misma calidad de
nuestros electrodos en empaques al mayor.

Consulte con su distribuidor como obtener un expositor gratis.

Referencia Electrodo Dia. x Long. Electrodos Blisters
revestido mm / (pulg.) por blister por caja
Rutilo
JO99ELU E6013 ( 5“;'6(‘1‘3‘)(3 ?g,,) 20 15
J100ELU E6013 (32/’352'?;3 152,,) 20 15
J101ELU E6013 (13/;’)‘( 3154(,),) 10 15
JiEAEuY S (32/'352:;315 z(t)") 15 5
P Ry MR RE
Acero al carbono
J106ELU E7018 (?/g’)‘( 31549) 10 15
J107ELU E7018 ( 5’;’3(’2,3‘: 152,,) 10 15
Hierro fundido m
J104ELU ENi-CI (31;'352,f(x315 2,,) 3 15
J105ELU ENi-CI (?;:,,’;31549) 3 15
J126ELU  ENiFe<Cl (32/'3523‘)(315 2,,) 3 15
J127ELU ENiFe-Cl (13};,,);353) 3 15
Acero inoxidable m
J108ELU E308L-16 (31;’3;52,3(ng 2,,) 5 15
JI09ELU  E308L-16 :}g,,ﬁi(,),) 3 15
J120ELU E316L-16 (52/&3()(3? g,,) 5 15
JI14ELU  E316L-16 (32/'3523()(315 2,,) 5 15
JI1SELU  E316L-16 (13/;’; 3133) 3 15
J130ELU E4043 (32/’3523()(315 2,,) 3 15 i .
S ————
J116ELU E4043 “3}:,,);31?) 2 15 Ll 1 __ 1 1‘1 _,

CERTIFICACIONES /| BAJO NORMA DE

AWS BAC CNAS IAF 1SO9001:2008

AMPERAJE RECOMENDADOS (AMR)
DIAMETRO = AWS E6013 = AWSE7018 = AWSENICl ~ AWSE316L-16
20 mm 40 -80
25mm 60 - 100 40 - 80

32mm S0 - 130 100 - 145 S5 - 100
40mm 135 - 200

Jet-Arco Espana se reserva el derecho de modificar sin previo aviso las caracteristicas de los productos presentados en
este documento, ademds de considerarse Unicamente como guia de consulta.




SOLDADURA ELECTRICA

CONDUCTOR ELECTRICO
ELECTRODO DE TUNGSTENO

PASO DE GAS

ATMOSFERA DE PROTECCION
METAL FUNDIDO

METAL SOLIDIFICADO

ESPANA

Consumibles para soldadura TIG

Varillas de aportacion
Electrodo de tungsteno

POSICION Y DIRECCION APLICACION

&—— VARILLA DE APORTE
ARCO

\

\
\
\

b// METAL BASE

El proceso de soldadura TIG (Tungsten Inert Gas), identificado por
la AWS como Gas Tungsten Arc Welding-GTAW, es un proceso de
soldadura por arco eléctrico, que se establece entre un electrodo de
tungsteno y la pieza a soldar. En este proceso son utilizados gases
para la proteccién del arco, como lo es el argény el helio, o mezclas

de ambos.

La gran ventaja de este método de soldadura, es basicamente, la
obtencién de cordones mas resistentes, méas ductiles y menos

sensibles a la corrosion que en el resto de procedimientos

y
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SOLDADURA ELECTRICA

jET 4 RCO ®  PARAMETROS PARA SOLDARENTIG

ESPANA

SOLDADURA EN ALUMINIO

El metal de aporte puede ser tanto alambre o varilla y deberia ser compatible con la
aleacion base. El metal de aporte debe estar seco, libre de 6xidos, grasa o cualquier otro
material foraneo. Debe limpiar muy bien con alcohol la superficie a soldar asi como el
aporte. La calidad de la soldadura dependera de la limpieza de la superficie.

SOLDADURA EN ACEROS INOXIDABLES

En soldaduras TIG de acero inoxidable, se usan varillas de aporte con prefijos ER. Sélo debe usarse
varillas de aporte sin recubrimiento. Metales ligeros de un calibre menor a 1.6mm de ancho.Siempre
deberian ser soldados con CCEN (Polaridad Directa) usando gas Argon. Seguir las precauciones
correspondientes para soldar inoxidables como tener superficies limpias, electrodos secos, usar sélo
herramientas de acero inoxidables, cepillos.

ALUMINIO (CAHF) ACERO INOXIDABLE CCEN (-)
custe TR0 woiows  TARLLE, TAMANO% mpenos  VELOCOAD ouge TR0 weoss  TARLLE o w awpeos  VELOCDAD
METAL  yyones TNGSTENO “payag COPA TP ey Pt SOLDADURA ey iz METAL  yongs TONGSTENO. “pupag COPATP0 oy Pl SOLDRDURA ey e
Atope 60-80  307.2mm Atope 80-100  307.2mm
1.6mm 16mm 16mm 456 ARGON 15() 20 1.6mm Temm  16mm 456 ARGON 11(55) 20
Angulo 0-90  256mm Angulo 90-100  256mm
Atope 3.2mm 125-145  307.2mm Atope 120-140  307.2mm
3.2mm 2.4mm 67 ARGON 178 20 3.2mm T6mm  24mm 456 ARGON 11(55) 20
Angulo 1.6mm 140-160 256mm Angulo 130150 256mm
Atope 195-20  258.6mm Atope 200-250  307.2mm
48mm 3mm 32mm 7,8 A,?Eﬂ(’}/ 200 20 4.3mm mm_ - somm 567 ARGON 136 20
Angulo 20-240  2304mm Angulo 24 25-275  256mm
Atope 260-300  256mm Atope 275350 256mm
6.4mm 4gmm  32mm 8,10 ",’}E&'}/ 25(12) 20 6.4mm 320m 48mm 8,10 ARGON  13(6) 20
Angulo 280-320  204.8mm Angulo 300-375  204.8mm
SOLDADURA EN ACERO DE BAJA ALEACION SOLDADURA EN MAGNESIO

Aceros con bajo o medio grado de carbon, menor a un 0.30% y menor a 2.5cm de grosor,
generalmente no requieren un precalentamiento. Una excepcion de esto es soldar en juntas altamente
restringidas, estas deben precalentarse de entre 5°a 100° F (10° a 38°C) para minimizar el encogimiento
de las grietas en la base de la aleacion de acero como el cromo-molibdeno. Poseeran areas afectadas

or el alto impacto calorifico al terminar la soldadura, sila temperatura de la zona precalentada es muy
Eaja, esto es causado por el rapido enfriamiento de los materiales base.

El magnesio fue uno de los primeros metales en ser soldado comercialmente por un TIG. Las aleaciones
de magnesio se dividen en 3 grupos. Estos son: 1) aluminio-zinc-magnesio, 2) aluminio-magnesio, y 3)
manganeso-magnesio. Ya que el magnesio absorbe a un nimero de ingredientes dafinos y se oxida
rapidamente cuando esta sujeto al calor de la soldadura, las soldaduras TIG en una atmésfera con gas
inerte es distintivamente ventajosa. Soldar magnesio es similar en varios aspectos a soldar aluminio. El
magnesio requiere una presion positiva de argon de apoyo en la parte inicial de la soldadura.

ACERO DE BAJA ALEACION CCEN (-) MAGNESIO (CAHF)
CALIBRE Tl')"EO MEDIDAS D‘E"}&%‘k’h TAMAR Lo DcEf:AS AMPeRios  VELOCIDAD cauBRE PO epipas D‘é‘;‘},‘gh‘ﬁ Tamafio— 20 D(Ef:AS AMPERios  VELOCIDAD
METAL v ions TUNGSTENO  “rbiso™ COPA- TIPO () Psi SOLDADURA -co oavienTo METAL v iongs TUNGSTENO “e bl COPA— TIPO () Psi SOLDADURA -0y o miENTO
Atope Atope 2.4mm 60
1.6mm 1.6mm 1.6mm 4,56 ARGON 15(7) 20  95-135 384mm 1.6mm 1.6mm 56 ARGON  13(5) 15 512mm
Angulo Angulo 3.2mm 60
Atope  1.6mm Atope 3.2mm 15
3.2mm 2.4mm 4,56 ARGON 15(7) 20 145205  258.6mm 3.2mm 24mm 7,8  ARGON  19(9) 15 435.2mm
Angulo  2.4mm Angulo 4.0mm 115
Atope Atope 100-130 5632
4.8mm 2.4mm 3.2mm 7,8 ARGON 16(6.5) 20  210-260  256mm 6.4mm 4.8mm 4.0mm 8  ARGON 25(12) 15 -2
Angulo Angulo 110-135 S12mm
Atope
6.4mm 3.2mm 40mm 8,10 ARGON 18(85) 20 240300  256mm 12.8mm 6.4mm 4.8mm 100 ARGON  35(17) 15 260 256mm
Angulo(2) Angulo
SOLDADURA EN TITANIO

Pequefias cantidades de impurezas, particularmente oxigeno y nitrégeno, causan un abrillantamiento
del titanio caliente o fundido por encima de los 500°F (260°C). El metal fundido en las zonas afectadas
por el calor deben ser cubiertas por una manta protectora de gas inerte. El Titanio requiere una fuerte
presion positiva de argdn 6 helio como apoyo en la parte inicial de la soldadura, asi mismo como una
prolongada proteccién de argon en la cola de arrastre para proteger al metal mientras se enfria.

TITANIO CCEN (-)

FLUJO DE GAS

cusre O weoons  VARLLE  Taafo (fh Avpegios  VELOTDAD
METAL UNIONES TUNGSTENO TAMARNO COPA TIPO (mn) Psi  SOLDADURA DESPLAZAMIENTO

Atope 90-110 256mm
1.6mm 1.6mm none 4,56 ARGON  15(7) 20

Angulo 110-150  204.8mm

Atope 190-220  230.4mm
3.2mm 2.4mm 1.6mm 56,7 ARGON 15(7) 20

Angulo 210-250  179.2mm

Atope 220-250  204.8mm
4.8mm 2.4mm 3.2mm 6,7,8 ARGON 20(10) 20

Angulo 240-280  179.2mm

Atope 275-310  204.8mm
6.4mm 3.2mm 3.2mm 8,10  ARGON 30(15) 20

Angulo 290-340  179.2mm

IMPORTANCIA DE LA LIMPIEZA DEL MATERIAL ANTES DE SOLDAR
En la foto podemos apreciar cdmo cambia la calidad de la soldadura segtn sea la limpieza del material,
las dos soldaduras fueron hechas con los mismos parametros, mismo material de aporte, solo cambia
que una superficie estaba esmerilada con chorro de arena, la otra superficie estaba sin tratar y grasosa.

Superficie limpia

Jet-Arco Espana se reserva el derecho de modificar sin previo aviso las caracteristicas de los productos presentados en este documento, ademas de

considerarse Unicamente como guia de consulta.




SOLDADURA ELECTRICA

MATERIAL DE APORTE PARA LA SOLDADURA TIG (GTAW)

JETARCO

ESPANA

AWS A5.18 ER70S-6

El ER 705-6 contiene niveles altos de manganeso y silicio
para una potencia desoxidante mayor cuando no son
posibles procedimientos de limpieza més estrictos. Este
alambre se ha disefiado para proporcionar soldaduras libres
de porosidades, de calidad de rayos X y la mayor resistencia a
la tension (segn la soldadura). El alto contenido de silicio
aumenta la fluidez del charco de soldadura, creando un "

Varilla de 1 mt

cordén de apariencia més lisa que resulta de un pdlido
minimo después de la soldadura.
Ideal para trabajos de construccién, tanques, carrocerias de Ref. Diametro EESO
camiones, implementos agricolas, tuberias, piezas fundidas g
o forjadas de acero. Para soldar en TIG CC(-) con 100% argén J300VA 1,2 5
como gas protector. J301VA 16 5
COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO) J302vA 20 5
. J303VA 24 5
C Si Mn P S
010 100 170 0010 0015  J304VA 32 5

ER316L VARILLA DE APORTACION TIG PARA ACERO INOXIDABLE

AWS A5.9 ER316L

Es similar al 316 pero contiene menos
carbono, produciendo depdsitos de
soldadura con una excelente resistencia
ala corrosién intergranular, causada por
la precipitacion de carburos. El ER316L
se utiliza para soldar tipos de acero 316L
318 que puden exponerse a agua

F Varilla de 1 mt

salada, 4cidos organicos e inorgénicos. e CEmEm Ege;so
Para soldar en TIG CC(-) con 100% argén J310VA 12 5
como gas protector.
J311VA 1,6 5
COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO) J312VA 2,0 5
c Si Mn Cr Ni  Mo. J313VA 24 5
2 1,70 1 12 2,2
0,02 0,36 1,70 19,88 12,36 2,28 B1AVA 32 5

ER5183 VARILLA DE APORTACION TIG PARA ALUMINIO

AWS /SFA5.10 ER5183

Es un metal de aporte de aluminio de magnesio.
El ER5183 est4d recomendado para soldaduras
de aleaciones de aluminio de alta resistencia.
Para reparacion y fabricacion de barcos,
tanques criogénicos, astilleros, industria del
ferrocarril, automéviles, remolque y offshore.

Varilla de 1T mt

Se considera una varilla de aportacién de grado
marino con un contenido de magnesio de 5%

Ref. Didmetro Peso
Kg

. : ) » J320VA 1,2 5
tiene buena resistencia a la corrosion, la

resistencia a las uniones soldadas es J321VA 1,6 5
ligeramente mas alta que las uniones hechas JB322VA 20 5
con ER 5356. Su color después de anodizado es

blanco. Los metales base incluyen 5083, 5086 y J323VA 24 5
5456 y a metales base similares o a 5052, 5652y J324VA 32 5

5056.

VARILLA DE APORTACION

TIG

AWS A5.9 ER308L

Contiene un promedio de un .02% de
carbono, produciendo un depésito de
soldadura con buena resistencia a la
corrosion intergranular causada por la
precipitacién de carburos. Se usa para
soldar comunmente los tipos AlSI 304,
104L, 308L, 321y 347.

Para soldar en TIG CC(-) con 100 % argén Ref.
como gas protector.

Varilla de 1 mt

Didmetro Peso
Kg

J305VA 12 5

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO) J306VA 16 5
C S Mn C N JOVAL 20005
002 035 1,83 19,70 9,82 J308VA 24 5
J309VA 3,2 5

ER 4043 VARILLA DE APORTACION TIG PARA ALUMINIO

AWS /SFA5.10 ER4043 (ALSi5)

Es un metal de aporte de aluminio de silicona al
5% que es una de las aleaciones de aluminio para
soldadura mads utilizadas para reparaciones
generales y fabricacion.

El ER4043, es una de las que mejor fluye, se
prefiere a menudo por sus caracteristicas de flujo
y su sensibilidad reducida a las rajaduras, mejor
que otros alambres de aluminio para soldar. Para Ref.
soldar en TIG CAHF con 100 % argén como gas

Varillade 1 mt

Diadmetro Peso
Kg

protector. El ER4043 se recomienda para los JB315VA 1,2 5
meta!es base 3003', 3004,5052, 6061, 60§3 y las J316VA 16 5
aleaciones de fundido 43, 355,356 y 214. Tiene un
rango de fusion de 1065 a 1170°F y una densidad J317VA 2,0 5
.097 Ibs. Ig. cubica. | &
de O? bs. por Pu g CUb’ICé!- Su color despuels ‘de J318VA 24 5
anodizado es gris. Ademas tiene una fuerza tipica
de tensién de 29.000 libras por pulgada cuadrada. J319VA 3,2 5

ER 5356 VARILLA DE APORTACION TIG PARA ALUMINIO

AWS /SFA5.10 ER5356

Es un metal de aporte de aluminio de magnesio.
El ER5356 tiene niveles mayores de Mg, Tiy Mn,
conjuntamente con la adicion de cromo y una
ligera reducciéon de silicona. Estos cambios
sirven conjuntamente para aumentar su
resistencia a la corrosion y lo constituyen el
mejor aluminio para uso en agua salada 6 cerca
de ésta. El ER5356 se utiliza cominmente en
5050, 5052, 5083, 5356, 5454, 5456 y es el
segundo metal de aporte mas utilizado. Para

Varilla de T mt

Ref. Didmetro Peso
Kg

soldar en TIG CAHF con 100% argdn como gas J325VA 2 -
protector. J326VA 1,6 5
El ER5356 tiene un rango de fusion de 1060 a

1175°F, una densidad de 0.96 Ibs. por pulg. J327VA 2,0 5
cubica y una fuerza tipica de tension de 38.000 J328VA 2,4 5
por pulgada cuadrada y su color después de

anodizado es blanco. J329VA 3.2 5

Jet-Arco Espana se reserva el derecho de modificar sin previo aviso las caracteristicas de los productos presentados en este documento, ademas de

considerarse Ginicamente como guia de consulta.
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iOLDAD'UHA — ELECTRODOS PARA TIG TI G
JET ‘4 .BSPCAOA ELECTRODOS DE TUNGSTENO NS

CLASIFICACION

Los electrodos de Tungsteno de
JET-ARCO respetan de manera fiable las
especificaciones de las normas y
estandares de la AWS: A 5.12 M/A
5.12:2009.

Mas informacién técnica en la seccion de
soporte técnico.

COMPQOSICION QUIMICA:

Color Designacion Aplicacion Oxido de ... % del éxido % de impurezas % de tungsteno
MORADO EWG-E3 Todos los metales La + Zr + Itrio 1,5+08+0,8 0,2 98,3x98,3
DORADO WL15 Inoxidables Lantano La203 14a16 <02 98,4 < x< 98,4

wc20 Inox y Aluminio Cerio Ce02 18a22 <0,2 97,8< x<98
BLANCO WZr8 Aluminio Zirconio Zr02 0,7a0,9 <02 99,1 <x<99,1
MARRON Wzr3 Aluminio Zirconio Zr02 02a04 <02 99,6 <x<99,6
VERDE WP Aluminio -- -- <022 x>99,8
AZUL WL20 Inox y Aluminio Lantano La203 19a21 <02 97,9<x<97,9

ELECTRODOS DE TUNGSTENO de triple mezcla EWG-E3 MORADO (sustituto del tungsteno rojo)

AWS: A5.12M/A5.12:2009
Clasificacion de AWS: EWG
Cddigo de color: Morado

Aplicacion: Todos los metales. £ fggg
o
Caracteristicas: § ng i
* La mejor opcion para reemplazar los g 1000 LA I
tungstenos con aditivo de torio (rojos). > 750 | I"l | [ | 1
e Vida atil més larga que cualquier otro E 500
tungsteno. S 2%
o Mejor desempeiio probado, que otros £ ““
electrodos. 0 20 40 60 80 100
* Puede ser usado en ambos procesos CA o CC. ) )
« Mejor estabilidad del arco. Niimeros de arcos de encendidos
* La geometria de la punta no se degrada
rapidamente como en otros  electrodos. MIX-3 2% toriado MIX-3 2% toriado
« Rapida ignicion de arco incluso a muy bajos
amperajes.
* Rango de amperaje bajo a medio. ELECTRODOS
* Mejores arranques a bajo amperaje. Tungstens EWG-E2
; Mix-3
Especificacion Quimica: 1,6 x 150mm
98.34% W + 1.5% La203 (Lantano)+ 0.8% ZrO2 Rt J2OOET :
(Zirconio) + 0.8 % Y203 (ltrio)
Ref. Didmetro  longitud Unds.
(i) (pcs) Mayor duracién: En la imagen se puede  En esta imagen vemos como después de 5
J400ET 150 i horas de soldadura controlada a 250
JA50ET 10 175 10 :én:r:je :: tz:ir;?;;i?;if:]::m?:;?:a amperios, el E3 mantiene su geometria en la
jzg'_: E; 1,6 }?g 10 punta, mucho mas completa que el toriado.
J402ET 20 150 10 o .
JA52ET g 175 NOTA: La distribucion de electrodos de tungsteno toriado al 2% se encuentra
ﬂggg 24 }gg 10 restringida en el (RD 551/2006). Posteriormente ampliada en la NTP-INSHT y en el
JA04ET 29 150 10 reglamento sobre proteccion sanitaria contra radiacciones ionizantes (RD
JA54ET ’ 175 783/200‘])

Jet-Arco Espana se reserva el derecho de modificar sin previo aviso las caracteristicas de los productos presentados en este documento, ademas de
considerarse Uinicamente como guia de consulta.

| .
B T




SOLDADURA ELECTRICA

ELECTRODOS PARATIG

JETARCO

ESPANA

TUNGSTENOS LANTANADOS 1.5% WL15 (DORADO)

1.5% LANTANADO )
OXIDO PRINCIPAL: 1.3-1.7% Oxido de lantano.
Aplicacion: Inoxidables.

NO-RADIOACTIVO. Para uso con corriente
continua (CC) como alternativa al 2% toriado
usando un inversor o transformador con base en
fuentes de energia de corriente continua. Ideal
para aceros inoxidables, aleaciones de titanio,

EXCELENTE DESEMPERNO EN CC

Caja de 10 unidades
Longitud estdndar de 6" (150mm)

niquel y cobre. Mejor encendido y estabilidad de
arco en CC, bajo indice de erosion, alto rango de
amperaje, no genera salpicaduras.
Ref. Diametro Io(nn('\;rirt\l)ld t.‘l)rg)s
Jasser W0 3% 10
s e 3w
Jaszer 20 3% 10 Wl
g 2 g oo @9
jasoer 32 138 10 osaosae

TUNGSTENOS ZIRCONEADOS AL 0.8% WZr8 (BLANCO)

0.8% ZIRCONEADO

OXIDO PRINCIPAL: 0.7-0.9 % Oxido de Zirconio.
Aplicaciéon: Aluminio.
NO-RADIOACTIVO. Ideal para uso con
corriente alterna (CA) para aleaciones de

aluminio y magnesio usando inversor o
transformador. Buen manejo, soporta mas

EXCELENTE DESEMPENO EN CA

Caja de 10 unidades
Longitud estandar de 6" (150mm)

altos amperajes que el tungsteno puro verde 7
con menor corrosién, mejor encendido y P———
mayor estabilidad de arco. T ™y .| i :[. |
Ref. Diﬁgﬁro Io(r;‘f?;irt#d %:)ré(si)s 1. k . -
Jasser 10 33 10
Jaseer 16 i3 10
Jas7Er 20 a3 10 shilillelsls
Jasser 24 310 @ '
jﬂsgg 32 .1| ;g 10 No Radioactivo I I

TUNGSTENOS PUROS 100% WT (VERDE)

OXIDO PRINCIPAL: Tungsteno Puro
Aplicacion: Aluminio.

NO-RADIOACTIVO. Ideal para aplicaciones en
Corriente Alterna (CA) para aleaciones de aluminio
y magnesio en aplicaciones de bajo a medio
amperaje solo utilizando transformador con base
en fuentes de energia de corriente continua (NO

EXCELENTE DESEMPENO EN CA

Caja de 10 unidades
Longitud estdndar de 6" (150mm)

funciona con maquinas inversoras). Facil manejo,
tendencia a salpicaduras en amperajes altos. Sélo
para uso en soldaduras no criticas.
Ref. Diametro Ior:gitud %:)rg)s
WBE w2
rr R
W 3w !
Jazeer 24 i3 10 @ '
j:;gg; 3'2 :II gg 1 0 No Radioactivo I

ELECTRODOS DE TUNGSTENO

TUNGSTENOS CERIADOS AL 2% WC20 (GRIS )

2% CERIADO (Antiguamente Naranja)

OXIDO PRINCIPAL: 1.8-2.2% Oxido de Cerio.
Aplicacién: Inox y Aluminio.
NO-RADIOACTIVO. Ideal para su uso en aplicaciones tanto
en Corriente Alterna (CA) como en Corriente Continua (CC)
utilizando un inversor o transformador con base en fuentes de
energia de corriente continua. Bueno para su uso en aceros de
baja aleacidn, aceros inoxidables, aleaciones de aluminio, titanio,

EXCELENTE DESEMPENO EN CC O CA

Caja de 10 unidades
Longitud estdndar de 6" (150mm)

magnesio, niquel y cobre. Buenas propiedades de ignicion y
reignicion, tiempo de vida prolongado, excelente estabilidad de
arco. Bajo indice de erosion, mejor en bajos amperajes, sin il
salpicaduras, mejor encendido y estabilidad de arco en CC.
Diametro longitud Unds.
Ref. rr? (pes)
J410ET 150
jse0eTr 10 475 10
JA11ET 150
Jas1lET 16 175 10
JA12ET 150
jae2eT 20 175 10 L 11
JA413ET 150 -
Ja63ET 24 175 10 @
JA14ET 150
JA64ET 3.2 175 10 No Radioactivo I

TUNGSTENOS ZIRCONEADOS AL 0.3% WZr3 (MARRON)

0.3% ZIRCONEADO

OXIDO PRINCIPAL: 0.20 - 0.40% Oxido de Zirconio.
Aplicacion: Aluminio.

NO-RADIOACTIVO. Ideal para uso con
Corriente Alterna (CA) para aleaciones de
aluminio y de magnesio usando un inversor o
transformador. Mantiene forma esférica en la

EXCELENTE DESEMPENO EN CA

Caja de 10 unidades
Longitud estandar de 6" (150mm)

punta y es muy resistente a la contaminacion,
lo cual produce un arco extremadamente '
estable. No usar en CC.
Ref. Dif’m%ro '°(','f?,i§‘)’d %:)ré(si)s 1.
Jaoer 10 3510
azner 16 45 10
e 200 %0 whh
JazEr 24 45 10 @ '
ma e oo 02 I

TUNGSTENOS LANTANADOS AL 2% WL20 (AZUL)

2% LANTANADO
OXIDO PRINCIPAL: 1.8-2.2% Oxido de Lantano.
Aplicacion: Inox y Aluminio.

NO-RADIOACTIVO. Excelente  electrodo
multipropésito para Corriente Alterna (CA) o
Corriente Continua (CC) utilizando un inversor o
transformador con base en fuentes de energia de
corriente continua. Bueno para aceros de baja

EXCELENTE DESEMPENO EN CA O CC

Caja de 10 unidades
Longitud estdndar de 6" (150mm)

aleacion, aceros inoxidables y aleaciones de
aluminio, magnesio, titanio, niquel y cobre. Buen
encendido y estabilidad de arco en CC. rango de 1
amperaje medio a alto, bajo indice de erosion.
Diametro longitud Unds.
e b (pcs)
J430ET 150
Jagoer 10 175 10
JA31ET 150
JagiET 16 175 10
JA32ET 150
jag2er 20 175 10 whl
JA33ET 150 -
Ja83ET 24 175 10 @
JA34ET 150
JAB4ET 3'2 175 10 No Radioactivo I

Jet-Arco Espana se reserva el derecho de modificar sin previo aviso las caracteristicas de los productos presentados en este documento, ademas de

considerarse Unicamente como guia de consulta.
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SOLDADURA ELECTRICA

RECOMENDACIONES PARA AFILADO

JETARCO Gommorconsmmsiuioo Ti

ESPANA

TIPS PARA EL AFILADO DE TUNGSTENO
PREPARACION DE TUNGSTENO

CORRECTO INCORRECTO
Preparacion ideal — Arco estable Preparacion Incorrecta — Arco inestable
Afilado recto Afilado radial
Arco estable . Arco inestable
-—> Punta Punta
de Esmeril de Esmeril

nota: No utilizar la rueda de molienda para otros trabajos o el tungsteno puede ser
contaminado y causar soldaduras de menor calidad.

El d4ngulo determinara la forma del cordén de soldadura y su medida.
Generalmente si el dngulo es mayor incrementard la penetracion y el ancho del
cordén decrecerd.

1P
B B B

PREPARACION DE LA PUNTA

CCEN (-) 6 CCEP (+)

Punta Plana: 1/4 - 1/2 x DIAMETRO

|

Longitud de Cono: 2 - 3 x DIAMETRO

Preparacion de la punta para CC para maquinas inversoras o de trasformador estilo antiguo

CAHF 6 CAP
i— Preparacion ideal de la punta en maquinas
T inversoras CA
B

Preparacion ideal de la punta en méaquinas
de transformador estilo antiguo CA

Méximo Tamafo de bola: 1 x DIAMETRO

Dar forma esférica arqueando la punta sobre metales limpios a baja corriente CCEP (+), luego,
lentamente incrementar la corriente para obtener el didmetro deseado de la bola.
Regresar los ajustes a CA.

EXTENSION DE TUNGSTENO
RESPECTO A LA TOBERA Y ANGULO DE LA ANTORCHA

CON DIFUSORES ESTANDAR

— <— Uso General: 3 x DIAMETRO

CON DIFUSORES GAS LENS

<«—  Uso General: 3 x DIAMETRO

Méximo: 6 x DIAMETRO

(EN AREAS SIN CORRIENTE DE AIRE)

POSICIONAMIENTO CORRECTO

Los angulos sugeridos tanto para la varilla de aporte y la antorcha para soldar un cordén en placa,
son los mismos dngulos que se usan para soldaduras a tope. La antorcha debe sujetarse a 60°- 75°
de la superficie de metal.

Asegdrese que la varilla de aporte se encuentra en el flujo de gas durante el proceso de soldar,
entrando con un dngulo de 15°-30° grados.

Flujo de Gas

Jet-Arco Espaia se reserva el derecho de modificar sin previo aviso las caracteristicas de los productos presentados en este documento, ademas de

considerarse Unicamente como guia de consulta.
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GAS DE PROTECCION
ARCO ELECTRICO

METAL FUNDIDO
METAL SOLIDIFICADO

—_—

ANTORCHA
BOQUILLA DE GAS
PUNTA DE CONTACTO
HILO CONTINUO MiG

. ATMOSFERA DE PROTECCION

£

POSICION Y DIRECCION APLICACION

METAL BASE

|

SOLDADURA ELECTRICA

Proceso MIIG

La soldadura MIG/MAG (Metal Inert Gas o Metal Active Gas,
dependiendo del gas que se inyecte) también denominada GMAW
(Gas Metal Arc Welding o soldadura a gas y arco metalico) es un
proceso de soldadura por arco, bajo gas protector con hilo
consumible. El arco se produce mediante la interaccién eléctrica
entre el hilo continuoy las piezas a unir, quedando este protegido de
la atmdsfera circundante por un gas inerte (soldadura MIG) o por un

gas activo (soldadura MAG).
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SOLDADURA ELECTRICA

© HILO CONTINUO (ALAMBRE MICROWIRE)
jET’A RCO ACERO AL CARBONO

ESPANA

CLASIFICACION
AWS 5.18 ER70S-6
SO 14341-A G 46 4 M 3Si1

DAMETRO
J200HC 0,8mm —— Bobinade 15Kg
J201HC 09mm —— Bobinade15Kg
J202HC 1,0mm —— Bobinade 15Kg
J203HC 1,2mm —— Bobinade 15 Kg
J204HC 1,6mm —— Bobinade 15Kg

CARACTERISTICAS

* Es un alambre macizo con niveles altos de silicio y manganeso que le
brindan excelentes caracteristicas de desoxidacion especialmente
cuando se va a soldar en laminas oxidadas o en aceros efervescentes.

* Permite trabajar con elevados amperajes.

+ Trabaja con CO2, mezcla de Argén-CO2 o mezcla de Argén - Oxigeno.

» Opera en todas las posiciones cuando se emplea transferencia por
corto circuito.

APLICACIONES TIPICAS

+ Alambre macizo para aceros estructurales.
+ Fundamental para aplicaciones de soldadura MIG/MAG en robética y automatizacion.
* Los diametros 0,8 y 0,9 mm son recomendado para soldadura de [dminas de acero delgadas.

COMPOSICION QUIMICA (9% EN PESO) PROPIEDADES MECANICAS TIPICAS,

) R. Tensién Lim. Elastico Elongacién Resistencia
C Si Mn P S (mpa) (mpa) (%) al impacto
0,090 0210 0,372 0,016 0,018 Standard > 306 400 - 560 2 22 > 47
Valores tipicos 465 420 26 78
AMPERAJE RECOMENDADO POSICIONES DE SOLDADURA
Didmetro Rango de
- corriente (A) g E= ﬁ
L I 1 1
0,8 mm 60- 160
0,9 mm 80-220 PA PB PC PD PE PF PG PH PJ
1,0 mm 90 - 260 Posicion ~ Posicién ~ Posicion  Posiciénen  Posicién  Posicion  Posicion Posicion Posicion
1.2 mm 100 - 340 plana endngulo transversal  cornisa entecho  vertial vertical  ascendente descendente
1,6 mm 200- 500 ascendente descendente  p/tubo p/tubo
TIPO DE CORRIENTE CERTIFICACIONES /| BAJO NORMA DE
CA/CC AWS BAC CNAS IAF 1SO9001:2008
Diametro por Tipo de Peso de Empaques Cajas Peso total Colorde la
Referencia longitud Presentacion la caja por caja por palet del palet presentacion
mm (Kg) (Unds.) (Unds.) (Kg.)
J200HC 0.8 Bobina 15 1 70 1050
15 Kg
J20THC 0,9 Bobina 15 1 70 1050
15Kg
J202HC 1,0 Bobina 15 1 70 1050
15 Kg
J203HC 12 Bobina 15 1 70 1050
15 Kg
J204HC 16 Bobina 15 1 70 1050
15 Kg

* Disponibilidad de presentacion en bidén de 300 Kg. (consulte a su proveedor).

Jet-Arco Espana se reserva el derecho de modificar sin previo aviso las caracteristicas de los productos presentados en este documento, ademas de
considerarse Unicamente como guia de consulta.
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G TR L0 CONTINUO (ALAMBRE MICROWIRE) E R 1 1 OS_G
jET'A RCO BAJA ALEACION

ESPANA

CLASIFICACION
AWS 5.28 ER110S-G
SO 16834-A G 694 M Mn3Ni1CrM
DIAMETRO
J230HT 1,0mm —— Bobinade 15Kg
J23THT 1,2mm —— Bobinade 15Kg
CARACTERISTICAS

* Hilo de acero NiCrMo, para soldadura de aceros de baja aleacion de grano fino con
mayor limite eldstico y resistencia a la rotura que el ER100S-G.

» Excelente resistencia a impacto a bajas temperaturas.

APLICACIONES TIPICAS

* Adecuado para trabajos en industria del metal, offshore, quimicas y petroquimica.

* Preferiblemente utilizado con mezcla Ar/CO2, pudiéndose utilizar CO2 puro.

COMPOSICION QUIMICA (% EN PESO) PROPIEDADES MECANICAS TIPICAS, SOBRE EL METAL DEPOSITADO
C Si Mn P 5 R. Tension Lim. Elastico Elongacion Resistencia
0,081 0630 1,820 0,010 0,004 (mpa) (mpa) (%) al impacto
Cr Ni Cu Mo Ti Valores tipicos 816 724 20 78

0,350 0,520 1,740 0,340 0,110

AMPERAJE RECOMENDADO SEGUN DIAMETRO POSICIONES DE SOLDADURA
Didmetro Rango de
= e (A N
1,0 mm 80-280 PA PB PC PD PE PF
1,2mm 120-350 Posicion Posicion Posicion ~ Posicion en Posicién Posicion
plana endngulo transversal comisa en techo vertical
ascendente
TIPO DE CORRIENTE CERTIFICACIONES / BAJO NORMA DE
CA/CC 1SO 9001: 2008 1SO14001:2004 OHSAS18001:2007
AWS BAC CNAS IAF
Didmetro por Tipo de Peso de Empaques Cajas Peso total Color de la
Referencia longitud Presentacion la caja por caja por palet del palet presentacion
mm (Kg) (Unds.) (Unds.) (Kg.)
J230HT 1,0 Bobina « 15 1 72 1080
15Kg
J231HT 1,2 Bobina « 15 1 72 1080
15 Kg

* Posibilidad en bobina de metal.
* Disponibilidad de presentacién en bidon de 300 Kg. (consulte a su proveedor).

Jet-Arco Espafa se reserva el derecho de modificar sin previo aviso las caracteristicas de los productos presentados en este documento, ademas de
considerarse Unicamente como guia de consulta.
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JETARCO

ESPANA

Proteccion de calidad

Todas las pantallasBarken dn bajolasnormas

- € ANSI

EN17: Z87.1



——— ELECTHICA@ CARACTERISTICAS PANTALLAS
J ET'4 RCO  ronorecomenpabo en PANTALLAS Pantallas

ESPANA

TONO RECOMENDADO EN PANTALLAS DE PROTECCION DARKEN EN RELACION A LA TECNICA DE SOLDADURA
APLICADA Y EL AMPERAJE UTILIZADO

Corte al Electrodo MIG sobre MIG sobre TIG todos MAG Con Arco/ Soldadura Intensidad de
Plasma Revestido metales aleaciones los metales Aire labrado al PLASMA la corriente
pesados ligeras en amperios

TONO 2,5 0,25
TONO 3 0,5
TONO 4 0,75
TONO 5 1
TONO 8
TONO 7 5
TONO 8
TONO 8 10
TONO 9 15
TONO 8 TONO 9
20
TONO 10
30
TONO 9 TONO 10
40
TONO 11
60
TONO 10 TONO 11 TONO 9
80
TONO 11 TONO 10 100
TONO 10
125
TONO 11
TONO 11 150
TONO 11 TONO 11 TONO 10
175
TONO 13 TONO 13
200
TONO 11
225
250
TONO 13 275
TONO 13 300
TONO 13 TONO 14
350
TONO 13 TONO 14
TONO 14 400
TONO 14
TONO 13 TONO 13 450
TONO 14
500
TONO 15 TONO 15 TONO 15
TONO 14 TONO 14 TONO 15 525

Jet-Arco Espana se reserva el derecho de modificar sin previo aviso las caracteristicas de los productos presentados en este documento, ademas de
considerarse Unicamente como guia de consulta.
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SOLDADURA ELECTRICA

CARACTERISTICAS PANTALLAS

jET'A RCO TABLA DE ESPECIFICACIONES

ESPANA

Pantallas

30

PANTALLAS N9300 N9000 N4900
Celdas solares + Celdas solares + Celda solar +
Bateria 1 bateria de litio 2 baterias de litio 1 bateria de Litio
reemplazable reemplazables interna
Tamano cubre filtro (mm) 133x114x10 133x114x 10 110X 90
Area de vision (mm) 100 x 93 100 x 59,5 92,5x 42,5
Temperatura -10°C a 60°C -5°Ca 55°C -10°C a 60°C

Proteccion UV/IR

Superior a DIN 16

Superior a DIN 15

Superior a DIN 15

continua continua continua
Grinding Si,DIN 4 Si,DIN 4 No
DIN 5-9/9-13. Ajuste interior. .
Tono oscuro kg DIN 5-9/9-13 DIN 9-13 externo

Tiempo esclarecimiento

Tiempo oscurecimiento

Sensibilidad ajustable

Ajuste exterior.
0,1-0,8s.

1/10.000 s

Regulacién exterior

1.1.1.2

Ajuste interior
0,1-1,0s.

1/30.000 s.

Regulacién interior

Ajuste interior
0,1-0,8s.

3/10.000 s.

Regulacion interior

Clase optica (COLOR REAL) filtro Azul 1.1.1.1 1.2.2
Sensores ARC 4 4 2
Pulsador para testear . .

la pantalla e o No

Certificado CE del filtro
automatico y de la careta Si Si Si
ANSI/CE
Bateria reemplazable Si Si No
Regulacion interna switch i i No
time y delay (sensibilidad)
Valida para soldadura
ARC/MIG/TIG INTENSO INTENSO OCASIONAL

ANSI Z87,1 Si Si Si
EN379 Si Si Si
EN 175 Si Si Si

Jet-Arco Espana se reserva el derecho de modificar sin previo aviso las caracteristicas de los productos presentados en este documento, ademas de
considerarse Unicamente como guia de consulta.
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SOLDADURA ELECTRICA

@ @  ACCESORIOS PARA SOLDADURA "ta
jET’A ERSPCAQ PANTALLAS PARA SOLDAR, ARC/MIG/ MAG Pa 9’3’33

IDENTIFICACION
SERIE N9300 PANTALLA PARA SOLDAR

CARACTERISTICAS

* Alta definicién y visualizacién de colores reales en el proceso de la
soldadura ofreciendo grandes ventajas. Se puede ajustar el nivel DIN de
acuerdo con el tipo de soldadura y los requisitos de calidad.

» Filtro fotosensible que evita la radiacion de luz ultravioleta e infrarroja a
los ojos, producida por el arco eléctrico.

» Baterias (2) de litio CR2450 (reemplazables)+célula solar.

* Nuevo disefio, material de PP ultra-ligero y resistente. Gran pantalla de
vision, temperatura de funcionamiento: -10°C a 60°C.

* Tiempo de retardo 0.1-1s Interno continuamente variable.
* Sensibilidad ajustable segtin la magnitud del arco de soldadura.
Indicador de bateria baja con botén de test.

* La pantalla puede ser levantada 180°, facil de usar, tensidn ajustable del
arnés, pudiendo ampliar su tamafo hacia la izquierda o reducir el tamano
hacia la derecha, doble banda de sujecion lo que ofrece mayor
comodidad al soldador.

* Posee 4 sensores ARC.
* Calidad optica 1/1/1/2.
* Autocomprobacion del ADF.

Indicador de
bateria baja
Ajuste :
de tiempo :
Ajuste de respuesta

del DIN
Botdn prueba
""" de energia
MIG
& LIFTTIG
AMOLADORA TEMPERATURA BATERIA
Unds.
-10 a =
60 °C M “%..;°
Selector modo :
| moledo cones | MODELOS DISPONIBLES
: soldadura !

Ajuste de Ubicacion de
sensibilidad bateria de litio
CR2450
N9300 N9301

ACCESORIOS DISPONIBLES

"':' y AW

Arnés Cubre filtros interior Cubre filtros exterior
No. 2 115x70 mm 138 x 127 mm
Ref. CFN9500P Ref. CFN9500G

Jet-Arco Espafa se reserva el derecho de modificar sin previo aviso las caracteristicas de los productos
presentados en este documento, ademds de considerarse Ginicamente como guia de consulta.




SOLDADURA ELECTRICA
N o ACCESORIOS PARA SOLDADURA ”
jET '4 Pantalias

RCO PANTALLAS PARA SOLDAR, ARC/MIG / MAG Serie 9000

ESPANA

IDENTIFICACION
Serie NSOOO PANTALLAS PARA SOLDAR

CARACTERISTICAS

« Alta definicion en el proceso para garantizar la calidad de la
soldadura. Se puede ajustar el nivel DIN de acuerdo con el
tipo de soldadura y los requisitos de calidad.

* Filtro fotosensible que evita la radiacion de luz ultravioleta e
infrarroja a los ojos, producida por el arco eléctrico.

« Baterias (2) de litio CR2450 (reemplazables)+célula solar.

* Nuevo diseio, material de PP ultra-ligero y resistente. Gran
pantalla de visiéon, temperatura de funcionamiento: -10°C a
60°C.

« Tiempo de respuesta claro-oscuro. (Ver Caracteristicas)

» Sensibilidad ajustable segun la magnitud del arco de
soldadura. Indicador de bateria baja con botdn de test.

« La pantalla puede ser levantada 180°, facil de usar, tensién
ajustable del arnés, pudiendo ampliar su tamano hacia la
izquierda o reducir el tamafo hacia la derecha, doble banda
de sujecion lo que ofrece mayor comodidad al soldador.

* Posee 4 sensores ARC.

» Calidad o6ptica 1/1/1/1.

Cambio de funciones
Boton Ajuste de Ajuste MMA/TIG/MIG,
prueba DIN Ajustede  de tiempo Autégena[y
de energia 5-8/9-13 sensibilidad de respuesta funcién'amolado

TIG AMOLADORA TEMPERATURA BATERIA

_1 o a 2 Unds.

60 °C

LIFTTIG

Indicador
de bateria.

baja MODELOS DISPONIBLES

REF.: i N9101 I N9102

Ubicacion de bateria de litio CR2450

x\l‘\:ﬁ

Arnés Cubre filtros interior Cubre filtros exterior
No. 2 105 x 66 mm 134x 114 mm
Ref. CFN900OP Ref. CFN9000G

u

=
Jet-Arco Espana se reserva el derecho de modificar sin previo aviso las caracteristicas de los productos
presentados en este documento, ademés de considerarse Ginicamente como guia de consulta.
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Go—ADmA SFOTRISR  ACCESORIOS PARA SOLDADURA Panta”as
jET'A RCO ® PANTALLAS PARA SOLDAR, ARC/ MIG/MAG Serie 4900

ESPANA

IDENTIFICACION
N4900 PANTALLA PARA SOLDAR

CARACTERISTICAS

« Gran definicién en el proceso para garantizar la calidad de
la soldadura. Se puede ajustar el nivel DIN de acuerdo con
el tipo de soldadura y los requisitos de calidad.

« Filtro fotosensible que evita la radiacion de luz ultravioleta
e infrarroja a los ojos, producida por el arco eléctrico.

+ Baterias de litio CR2030 + célula solar.

» Nuevo disefio, material de PP ultra-ligero y resistente. Gran
pantalla de visién, temperatura de funcionamiento: -10°C
a 60°C.

» Tiempo de respuesta claro-oscuro. (Ver Caracteristicas).

« Sensibilidad ajustable segun la magnitud del arco de
soldadura.

 La pantalla puede ser levantada 180°, facil de usar, tensién
ajustable del arnés.

« Posee 2 sensores ARC.
- Calidad 6ptica 1/2/2.

Ajuste de
sensibilidad
Ajuste . TEMPERATURA BATEIZ[I:d'
de tiempo -1 0 d =
de respuesta 60 °C , Mo

MODELQO DISPONIBLE

Ajuste de DIN 9/13

ACCESORIOS DISPONIBLES

:‘Q‘}- g
i
Arnés Cubre filtros interior Cubre filtros exterior
No. 1 104 x 47 mm 110 x 90 mm
Ref. CFN4900P Ref. CFN4900G

Jet-Arco Espana se reserva el derecho de modificar sin previo aviso las caracteristicas de los productos
presentados en este documento, ademas de considerarse Unicamente como guia de consulta.







Fum QA TABLA DE CARACTERISTICAS

EQUIPOS PARA SOLDAR

ANTORCHAS PARA SOLDAR, MIG/TIG

Largo  Didmetro (mm) Flujo Factor de marcha Fluio de
Antorcha Especificaciones Ref. MiG TIG Manguera  recomendado ~ Enfriamiento  del gas al100%en Gai T
(mts) Hilo/Tungsteno (I/min) (C P
. La antorcha Futural5 estd disefiada para una
exigencia en amperios y horas de trabajo moderada;
es muy liviana, lo que facilita su operatividad con ~ AN500JF @ 4 0,6-1,0 Gas 8-12 110 Micro
Futura alambre de poco espesor, confiriendo asi mds
15 precision y centricidad del arco eléctrico.
- La redisefiada Futura25 es la antorcha mas versatil de
nuestra linea de antorchas para Mig, ya que permite
Futura soldar con varios espesores de hilo. Se considerauna  AN50TJF @ 4 08-12 Gas 8-12 140 Micro
antorcha profesional  disefiada para trabajos
25 moderados a intensos.
- Nuestra Futura 36 es sin duda la antorcha profesional
para efectuar trabajos intensos durante varias horas,
el difusor cerdmico refrigerado por Gas, ofrece una  AN502JF @ 4 08-1,6 Gas 8-12 210 Micro
Futura mayor durabilidad de la punta y de los componentes
36 que laintegran.
- La profesional Futura 501, es la antorcha refrigerada
por agua més verstil del mercado, robusta y ‘ )
Futura resistente, disefiada para trabajos intensos con  AN503JF @ 4 08-1,6 8-12 500 Micro
operatividad en alto amperaje para exigencias Agua
501 industriales de alto nivel.
Las antorchas TTG Pro de Futura representa la linea
mas exigente y profesional de nuestra familia de
antorchas para soldadura, todos los componentes  AN530JF @ 4 08-16 Gas 8-20 110 Micro
Futura estan disefiados para ofrecer confiabilidad y
TTGPro resistencia durante toda la vida ttil del equipo.
Una antorcha de Tig ideal para soldar con presicion
= tanto en aluminio como en acero inoxidable. Gracias a
la activacion del flujo de gas por micro switch esla ~ AN504JF @ 4 05-24 Gas 3-7 110 Micro
Futura antorcha més recomendada para soldar chapa delgada,
17mf su cuello flexible permite soldar en cualquier &ngulo.
La futura 26mf es una antorcha de Tig ideal para soldar
- con presicién cualquier material. Con cuello flexible es
ideal para soldar tuberfa y carpinteria metdlicacuando ~ AN505JF @ 4 0,5-4,0 Gas 3-9 190 Micro
Futura las exigencias en amperios sean elevadas.
26mf
Esta antorcha de Tig es ideal para soldar con presicion
E tanto en aluminio como en acero inoxidable, con
vélvula para limitar el flujo de qgas y la mas  AN5S06JF @ 4 05-24 Gas 3-7 110 Vévula
Futura recomendada para soldar chapa delgada, su cuello
17vf flexible permite soldar en cualquier angulo.
La futura 26vf es una antorcha de Tig ideal para soldar
o~ con presicion cualquier material, es ideal para soldar
tuberia y carpinteria metdlica cuando las exigencias ~ AN507JF @ 4 05-40 Gas 3-9 190 Valvula
Futura en amperios sean elevadas. Con cuello flexible para
26vf soldar en cualquier posicion.
La Antorcha T17v es de vdlvula, ideal para el soldador
ocasional que agradece la ligereza del mango,
ganando presicion en el proceso de soldadura.  AN508JF @ 438 05-24 Gas 3-7 110 Valvula
Futura Recomendada para trabajos con exigencia moderada
T17v aaltas.
La Antorcha T26v es de valvula, ideal para el soldador
ocasional que agradece la ligereza del mango,
Futura ganando presicion en el proceso de soldadura.  AN509JF @ 438 0,5-4,0 Gas 3-9 190 Valvula
Recomendada para chapa delgada y tuberia con
T26v moderada exigencia en amperios.
La totalmente redisefiada Futura T30mra, es la ‘
antorcha profesional refrigerada al agua para ejecutar Micro
;& soldaduras TIG por largas horas de trabajo, muy liviana ANT0F @ 48 05-40 Agua 3 310 Externo
T30mra y micro switch externo para mayor comodidad.
La Futura T26mL es nuestra antorcha totalmente
ot configuarada con punta de tecnologia LENS, ‘ Mi
confiriéndole caracteristicas avanzadas propias del ~ AN511JF @ 438 0,5-4,0 3-9 190 Icro
Futura GAS LENS. Micro switch externo para més comodidad Agua Extemo
T26mL y nivel profesional de mayores prestaciones.

Jet-Arco Espana se reserva el derecho de modificar sin previo aviso las caracteristicas de los productos presentados en este documento, ademas de

considerarse Unicamente como guia de consulta.
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FUIGR/1 ACCESORIOS PARA SOLDADURA Antorchas

EQuiPos PARA SOLDAR ANTORCHA PARA SOLDAR, MIG Fum/l15

IDENTIFICACION
AN500JF ANTORCHA MIG 15

CARACTERISTICAS

La nueva linea de antorchas Futura
de Jet-Arco presenta una
empunadura totalmente redisenada
para mejorar su agarre |y
funcionalidad. EI mango tipo grip
crea un balance 6ptimo con la mano
del soldador. El disefio del gatilloy la
rétula confieren mayor comodidad a
la hora de soldar en todas las
posiciones.

Leyenda:
1. Tobera. 6. Muelle de nylon. 11.Mango conexion.
2. Punta de contacto. 7. Tuerca conexion. 12. Cuerpo conexion.
3. Portapuntas M6. 8. Cable coaxial. 13. Sirga roja completa.
4. Cuello. 9. Tuerca conexion.
5. Empunadura. 10. Muelle de nylon.
ARTICULO / MODELO FUTURA 15
FLUJO GAS
Proceso: MIG / MAG
Refrigeracion: Gas 8- 12
Rango de didgmetro del hilo: 0,6-1,0mm |/min
Flujo de gas recomendado: 8-121/min
Normativa: CE EN 60974-7
CLASE DE TENSION: L=113V
TIPO DE GAS FACTOR 60% FACTOR 100%
Las tensiones de carga estan adecuadas a la normativa:
Anh. Carb. (C02) 180A. 140A. UNE-EN 60974/1 (U=14+0,05XI)
Mezcla: 150 A. 115A.
Argon (Ar): 145 A. 110 A.

DOTACION DE SERIE

b

|

Tobera conica  Puntade portapuntas Cuello Sirgas
Estandar contacto Estandar Estandar

Jet-Arco Espana se reserva el derecho de modificar sin previo aviso las caracteristicas de los productos
presentados en este documento, ademas de considerarse Unicamente como guia de consulta.
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I— REPUESTOS PARA ANTORCHAS
FuEQUIPgAFEOLDAAR MIG Rep ueStos
FuraGAa15

TOBERA PORTA PUNTA

AR601F  TOBERA BRONCE (1.0 mm) ARG605F PORTA PUNTA (M6)

SIRGA
AR617F  PUNTA DE CONTACTO M6 x 25mm x @5 x 0.8 Cu. ;
AR618F  PUNTA DE CONTACTO M6 x 25mm x @5 x 1.0 Cu. AR631F  SIRGA PARA ANTORCHA 0.8 -1.0mm
CUELLO ESTANDAR PASTA ANTIPROYECCION

AR613F  PASTA ANTIPROYECCION

SPRAY ANTIPROYECCION AL AGUA
AR640F  CUELLO ESTANDAR

AR614F SPRAY ANTIPROYECCION AL AGUA

Jet-Arco Espaia se reserva el derecho de modificar sin previo aviso las caracteristicas de los productos presentados en este documento, ademas de
considerarse Unicamente como guia de consulta.
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FUITCE /] /CCESORIOS PARA SOLDADURA Antorchas

EQUIPOS PARASOLDAR ANTORCHA PARA SOLDAR, MIG FUIGR /I25

IDENTIFICACION
AN501JF ANTORCHA MIG 25

CARACTERISTICAS

La nueva linea de antorchas Futura de Jet-Arco

presenta una empufadura totalmente redisefiada

para mejorar su agarre y funcionalidad. El mango tipo
grip crea un balance éptimo con la mano del soldador. El
diseno del gatillo y la rétula confieren mayor comodidad a la
hora de soldar en todas las posiciones.

Leyenda:
1. Tobera. 6. Muelle de nylon. 11. Mango conexion.
2. Punta de contacto. 7. Tuerca conexion. 12. Cuerpo conexion.
3. Portapuntas M6. 8. Cable coaxial. 13. Sirga roja completa.
4, Cuello. 9. Tuerca conexion.
5. Empunadura. 10. Muelle de nylon.
ARTICULO / MODELO FUTURA 25
Proceso: MIG / MAG MIG/ MAG LARGO DIAM. HILO FLUJO GAS
Refrigeracion: Gas ﬁ 0,8 -
Rango de didmetro del hilo: 0,8-1,2mm 4 mt 1 2 8I/J‘r12
Flujo de gas recomendado: 8-121/min ! :
Normativa: CEEN 60974-7
TIPO DE GAS FACTOR 60% FACTOR 100% CLASE DE TENSION: L=113V
Anh. Carb. (CO2) 230 A. 180 A. Las tensiones de carga estan adecuadas a la normativa:
Mezcla: 190 A. 150 A. UNE-EN 60974/1 (U=14+0,05XI)
Argon (Ar): 185 A. 140 A.

DOTACION DE SERIE

L0\ |

Tobera conica  Puntade portapuntas Cuello Sirgas
Estandar contacto Mé Estandar Estandar

u

A

Jet-Arco Espana se reserva el derecho de modificar sin previo aviso las caracteristicas de los productos
presentados en este documento, ademés de considerarse Ginicamente como guia de consulta.
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l ]I—‘ I 4 REPUESTOS PARA ANTORCHAS
F EQUIPOS PAF$OLDAR MIG Rep ueStos
FUrGA25

TOBERA PORTA PUNTA

AR602F  TOBERA BRONCE (1.3 mm) AR606F  PORTA PUNTA (M6)

AR608F PORTA PUNTA (M8)

CUELLO FLEXIBLE

AR632F SIRGA 1.0-1.2mm.
AR615F CUELLO FLEXIBLE

CUELLO ESTANDAR SIRGA TEFLON

Wy
AR640F  CUELLO ESTANDAR ARG3SF  SIRGA 1.0-1.2mm.

PUNTAS DE CONTACTO

AR617F PUNTA DE CONTACTO M6 x 25mm x @5 x 0.8 Cu. AR623F PUNTA DE CONTACTO M8 x 30mm x @10 x 1.2 Cu.
AR618F PUNTA DE CONTACTO M6 x 25mm x @5 x 1.0 Cu. AR624F PUNTA DE CONTACTO M8 x 30mm x @10 x 1.6 Cu.
AR619F PUNTA DE CONTACTO M6 x 28mm x @6 x 0.8 Cu. AR625F PUNTA DE CONTACTO M6 x 28mm x @8 x 0.8 CuCrZr.
AR620F PUNTA DE CONTACTO M6 x 28mm x @8 x 1.0 Cu. AR626F PUNTA DE CONTACTO M6 x 28mm x @8 x 1.0 CuCrZr.
AR621F PUNTA DE CONTACTO M6 x 28mm x @8 x 1.2 Cu. AR627F PUNTA DE CONTACTO M6 x 28mm x @8 x 1.2 CuCrZr.

AR622F PUNTA DE CONTACTO M8 x 30mm x @8 x 1.0 Cu.

Jet-Arco Espana se reserva el derecho de modificar sin previo aviso las caracteristicas de los productos presentados en este documento, ademas de
considerarse Unicamente como guia de consulta.
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Fqu A ACCESORIOS PARA SOLDADURA Antorchas

EQUIPOS PARASOLDAR - ANTORCHA PARA SOLDAR, MIG FUGRA36

IDENTIFICACION
AN502JF ANTORCHA MIG 36

CARACTERISTICAS

La nueva linea de antorchas Futura de Jet-Arco
presenta una empufadura totalmente redisefiada

para mejorar su agarre y funcionalidad. El mango tipo
grip crea un balance 6ptimo con la mano del soldador. El
disefo del gatillo y la rétula confieren mayor comodidad a la
hora de soldar en todas las posiciones.

6 7 8
5
| o = o
R 4 o

0 11 12 \
& T e—

13
14
Leyenda:
1. Tobera. 6. Empufadura. 11. Muelle de nylon.
2. Punta de contacto. 7. Muelle de nylon. 12. Mango conexion.
3. Portapuntas M8. 8. Tuerca conexion. 13. Cuerpo conexion.
4. Difusor cerdmico standar. 9. Cable coaxial. 14. Sirga roja completa.
5. Cuello. 10. Tuerca conexion.
ARTICULO / MODELO FUTURA 36
Proceso: MIG / MAG RECIOIGRS
Refrigeracion: Gas -
Rango de didmetro del hilo: 0,8-1,6 mm 8I/ 12
Flujo de gas recomendado: 8-121/min min
Normativa: CE EN 60974-7
TIPO DE GAS FACTOR 60% FACTOR 100% CLASE DE TENSION: L=113V
Anh. Carb. (CO2) 340 A. 265 A. Las tensiones de carga estdn adecuadas a la normativa:
Mezcla: 310A. 220 A. UNE-EN 60974/1 (U=14+0,05XI)
Argodn (Ar): 290 A. 210 A.

DOTACION DE SERIE

] q °

¢ | \
)

=

Tobera conica Puntade  Portapuntas Difusor Cuello Sirgas
Estandar contacto M8 ceramico Estandar Estandar
Estandar

u

i
Jet-Arco Espaia se reserva el derecho de modificar sin previo aviso las caracteristicas de los productos
presentados en este documento, ademds de considerarse Unicamente como guia de consulta.
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FUIﬁQA REPUESTOS PARA ANTORCHAS

EQUIPOS PARA SOLDAR ~ MIG
TOBERA DIFUSOR DE GAS CERAMICO
b
AR603F  TOBERA BRONCE (2.0 mm). AR611F  DIFUSOR DE GAS CERAMICO

Repuestos

FUIGRA36

PORTA PUNTA

AR607F  PORTA PUNTA. (M6)

AR609F PORTA PUNTA (M8)

CUELLO FLEXIBLE

AR616F

CUELLO FLEXIBLE

SIRGA TEFLON

AR633F SIRGA 1.2-1.6mm.

AR636F SIRGA 1.2-1.6mm.

PUNTAS DE CONTACTO

AR619F

AR620F

AR621F

AR622F

AR623F

AR624F

PUNTA DE CONTACTO M6 x 28mm x @ 6 x 0.8 Cu.

PUNTA DE CONTACTO M6 x 28mm x @ 8 x 1.0 Cu.

PUNTA DE CONTACTO M6 x 28mm x @ 8 x 1.2 Cu.

PUNTA DE CONTACTO M8 x 30mm x@ 8 x 1.0 Cu.

PUNTA DE CONTACTO M8 x 30mm x@ 10 x 1.2 Cu

PUNTA DE CONTACTO M8 x 30mm x@ 10 x 1.6 Cu.

AR625F

AR626F

AR627F

AR628F

AR629F

AR630F

PUNTA DE CONTACTO M6 x 28mm x@ 8 x 0.8 CuCrZr.

PUNTA DE CONTACTO M6 x 28mm x@ 8 x 1.0 CuCrZr.

PUNTA DE CONTACTO M6 x 28mm x@ 8x 1.2 CuCrZr.

PUNTA DE CONTACTO M8 x 30mm x@ 10 x 1.0 CuCrZr.

PUNTA DE CONTACTO M8 x 30mm x@10 x 1.2 CuCrZr.

PUNTA DE CONTACTO M8 x 30mm x@ 10 x 1-6 CuCrZr.

Jet-Arco Espana se reserva el derecho de modificar sin previo aviso las caracteristicas de los productos presentados en este documento, ademas de
considerarse Unicamente como guia de consulta.
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FULITTCE /] /CCESORIOS PARA SOLDADURA Antorchas

EQUIPOS PARA SOLDAR . ANTORCHA PARA SOLDAR, MIG FUIm/l501

IDENTIFICACION
AN503JF ANTORCHA MIG 501

4

CARACTERISTICAS

La nueva linea de antorchas Futura de

Jet-Arco presenta una empunadura
totalmente redisenada para mejorar su agarre y
funcionalidad. El mango tipo grip crea un balance
6ptimo con la mano del soldador. El disefio del gatillo y
la rétula confieren mayor comodidad a la hora de soldar
en todas las posiciones.

5 6 7 8 9
o G 2 B
3 ._"'

/ 10

Agua

11 12 13
-
: 14

Leyenda:

1. Tobera. 6. Empunadura. 11. Soporte conexion.
2. Punta de contacto. 7. Tuerca conexion. 12. Tuerca conexion.
3. Difusor cerdmico standar. 8. Muelle de nylon. 13. Cuerpo conexion.
4. Portapuntas M8. 9. Tuerca conexion. 14. Sirga standar.

5. Cuello. 10. Conjunto cables. 15. Sirga teflon.

ARTICULO / MODELO FUTURA 501

Proceso: MIG / MAG MIG / MAG LARGO DIAM. HILO FLUJO GAS
Refrigeracion: Agua ﬁ -
Rango de diametro del hilo: 0,8-1,6 mm 4 mt 8|/ 1 2
Flujo de gas recomendado: 8-121/min il

Normativa: CEEN 60974-7
TIPO DE GAS FACTOR 100% CLASE DE TENSION: L=113V
Anh. Carb. (CO2) 560 A. Las tensiones de carga estan adecuadas a la normativa:
Mezcla: 510 A. UNE-EN 60974/1 (U=14+0,05XI)
Argon (Ar): 500 A.

DOTACION DE SERIE

| §E g\ |
| &

Tobera cénica  Punta de Difusor Portapuntas Cuello Sirgas
Estandar contacto ceramico M8 Estandar  Estandar
Estandar

e

Jet-Arco Espana se reserva el derecho de modificar sin previo aviso las caracteristicas de los productos
| presentados en este documento, ademas de considerarse Unicamente como guia de consulta.
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FUIﬁQA REPUESTOS PARA ANTORCHAS RepueStos

EQUIPOS PARA SOLDAR MG

TOBERA

AR604F TOBERA BRONCE (2.0 mm).

DIFUSOR DE GAS CERAMICO

L] (= I AR612F  DIFUSOR DE GAS CERAMICO

PUNTAS DE CONTACTO

AR622F

AR623F

AR624F

AR628F

AR629F

AR630F

FurarA501

PORTA PUNTA

8

W

€
-

AR610F PORTA PUNTA (M8)

y ®

T

ek

i

O AR634F  SIRGA 1.2-1.6mm.

SIRGA TEFLON

o AR636F SIRGA 1.2-1.6mm.

PUNTA DE CONTACTO M8 x 30mm x @8 x 1.0 Cu.

PUNTA DE CONTACTO M8 x 30mm x @10 x 1.2 Cu.

PUNTA DE CONTACTO M8 x 30mm x @10 x 1.6 Cu.

PUNTA DE CONTACTO M8 x 30mm x @10 x 1.0 CuCrZr.

PUNTA DE CONTACTO M8 x 30mm x @10 x 1.2 CuCrZr.

PUNTA DE CONTACTO M8 x 30mm x @10 x 1.6 CuCrZr.

Jet-Arco Espaia se reserva el derecho de modificar sin previo aviso las caracteristicas de los productos presentados en este documento, ademds de

considerarse Unicamente como guia de consulta.
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FUITR I Y/ /CCESORIOS PARA SOLDADURA Antorchas

EQUIPOS PARASOLDAR  ANTORCHA PARA SOLDAR, MIG TTGP=O

IDENTIFICACION
AN530JF ANTORCHA MIG TTG PRO

CARACTERISTICAS

La antorcha TTG Pro de Futura representa la
linea mas exigente y profesional de nuestra
familia de antorchas para Soldadura, todos los
componentes estan disefiados para ofrecer confiabilidad
y resistencia durante toda la vida util del equipo.

5 7 8

P . 18

B
L | e
16

7 8 14 15 17
Leyenda:
1. Tobera. 6. Taco sujeccion. 11. Empufadura. 16. Tuerca insertada.
2. Punta de contacto. 7.Cono. 12. Microrruptor. 17. Cuerpo conexion.
3. Difusor portapuntas. 8. Tuerca apriete. 13. Portamicros. 18. Sirga estandar.
4. Anillo retenedor. 9. Cable coaxial. 14. Muelle con rétula.
5. Cuello estandar. 10. Muelle de empuiadura. 15. Soporte conexion.
ARTICULO / MODELO FUTURATTG PRO
Proceso: MIG / MAG Ll LARGO DIAM. HILO FLUJO GAS
Refrigeracion: GAS ﬁ 4 m _2
Rango de didmetro del hilo: 0,8-1,6 mm t 8I/mino
Flujo de gas recomendado: 8-201/min
Normativa: CE EN 60974-7
TIPO DE GAS FACTOR 450 A. CLASE DE TENSION: L=113V
Anh. Carb. (CO2) 100% Las tensiones de carga estan adecuadas a la normativa:
Mezcla: 60% UNE-EN 60974/1 (U=14+0,05XI)

DOTACION DE SERIE

g\

Tobera Punta de Difusor Cuello Sirgas
estandar contacto portapuntas Estandar Estandar

Jet-Arco Espaia se reserva el derecho de modificar sin previo aviso las caracteristicas de los productos
presentados en este documento, ademas de considerarse Unicamente como guia de consulta.
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I— REPUESTOS PARA ANTORCHAS
FtJEQUlP%P’\F%OLDAAR MIG Rep ueStos
FUraRATTG

TOBERA PORTAPUNTA

AR680F  TOBERA 450A. AR681F  DIFUSOR PORTA PUNTA 450A.

PUNTAS DE CONTACTO PASTA ANTIPROYECCION

AR613F  PASTA ANTIPROYECCION

SPRAY ANTIPROYECCION AL AGUA

AR682F  PUNTA DE CONTACTOTTG Cu 1,2 mm
AR683F  PUNTA DE CONTACTOTTG Cu 1,4 mm
AR684F  PUNTA DE CONTACTOTTG Cu 1,6 mm
AR685F  PUNTA DE CONTACTO TTG CuCrZr 1,2 mm
AR686F  PUNTA DE CONTACTO TTG CuCrZr 1,4 mm
AR687F  PUNTA DE CONTACTO TTG CuCrZr 1,6 mm

AR614F  SPRAY ANTIPROYECCION AL AGUA

Jet-Arco Espaia se reserva el derecho de modificar sin previo aviso las caracteristicas de los productos presentados en este documento, ademas de
considerarse Unicamente como guia de consulta.
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Antorchas

FaraRAI1Zmf

FUI—QA ACCESORIOS PARA SOLDADURA

eQuiPos PARASOLDAR  ANTORCHA PARA SOLDAR, TIG

IDENTIFICACION

AN504JF ANTORCHA 17mf (MICRO)

CARACTERISTICAS

La nueva linea de antorchas Futura de Jet-Arco presenta
una empufadura totalmente redisefiada para mejorar su
agarre y funcionalidad. El mango tipo grip crea un

balance 6ptimo con la mano del soldador.

Podemos destacar otras

caracteriticas tales como:

- Refrigeracioén por gas.

+ Pulsador de gas en su parte
superior.

- Dotacion de rétula para mayor flexibilidad y evitar la rotura.

» La manguera del gas y el cable vienen protegidos con una funda

aislante, para evitar posibles dafios a la hora de soldar.

« La posicién de soldeo es muy comoda por sus reducidas

dimensiones y poco peso.

« Con cable de 4 mty proteccion aislante adicional de 0,5 mt.

ARTICULO /| MODELO FUTURA 17mf
Proceso: TIG TG LARGO DIAM. TUNGSTENO FLUJO GAS
Refrigeracion: Gas Iﬁcﬂj 4 0,5 3_7
Rango de diametro del tungsteno: 0,5-2,4mm v t 2.4 i
Flujo de gas recomendado: 3-7|/min LIFTTIG m L min

Normativa:

CORRIENTE: FACTOR 60%
cC: 140 A.
CA: 125A.

CE EN 60974-7

FACTOR 100% CLASE DE TENSION: L=113V

110A. Las tensiones de carga estan adecuadas a la normativa:

100 A. UNE-EN 60974/1 (U=14+0,05XI)

DOTACION DE SERIE

Difusor Tapdn
portatobera largo

Tobera
ceramica

Tapoén
corto de Tungsteno

-7 I

Porta electrodo

Jet-Arco Espana se reserva el derecho de modificar sin previo aviso las caracteristicas de los productos
presentados en este documento, ademds de considerarse Unicamente como guia de consulta.




FUIﬁQ A ACCESORIOS PARA SOLDADURA AntorChas

EQUIPOSPARASOLDAR - ANTORCHA PARA SOLDAR, TIG  FUINGRA26mf

IDENTIFICACION
AN505JF ANTORCHA 26mf (MICRO)

CARACTERISTICAS

La nueva linea de antorchas Futura de Jet-Arco presenta
una empufadura totalmente redisefiada para mejorar su
agarre y funcionalidad. El mango tipo grip crea un

balance 6ptimo con la mano del soldador.

Podemos destacar otras

caracteriticas tales como:
- Refrigeracion por gas.

« Pulsador de gas en su parte

superior.
- Dotacion de rétula para mayor flexibilidad y evitar la rotura.

- La manguera del gas y el cable vienen protegidos con una funda

aislante, para evitar posibles dafos a la hora de soldar.

+ La posicién de soldeo es muy comoda por sus reducidas

dimensiones y poco peso.
« Con cable de 4 mty proteccion aislante adicional de 0,5 mt.

SESIRN

1505
9001
v

{=1ci=]
ARTICULO / MODELO FUTURA 26mf
Proceso: TIG TG LARGO DIAM. TUNGSTENO FLUJO GAS
Refrigeracion: Gas I %ﬁﬂj 4 0,5 3-9
Rango de didametro del tungsteno: 0,5-4,0mm T mt 4,0 I/min
Flujo de gas recomendado: 3-91/min
Normativa: CE EN 60974-7
CORRIENTE: FACTOR 60% FACTOR 100% CLASE DE TENSION: L=113V
CC: 240 A. 190 A. Las tensiones de carga estan adecuadas a la normativa:
CA: 200 A. 155A. UNE-EN 60974/1 (U=14+0,05XI)

DOTACION DE SERIE

-7 I

Tobera Difusor Tapén Tapén Porta electrodo
ceramica portatobera largo corto de Tungsteno

Jet-Arco Espaiia se reserva el derecho de modificar sin previo aviso las caracteristicas de los productos
presentados en este documento, ademds de considerarse Ginicamente como guia de consulta.
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FUEQA ACCESORIOS PARA SOLDADURA AntorChas

EQUIPOS PARASOLDAR  ANTORCHA PARA SOLDAR, T/G Fura_2_A17vf

IDENTIFICACION
AN506JF  ANTORCHA 17Vf (VALVULA)

CARACTERISTICAS

La nueva linea de antorchas Futura de Jet-Arco presenta
una empunadura totalmente rediseiada para mejorar su
agarre y funcionalidad. El mango tipo grip crea un
balance o6ptimo con la mano del
soldador. Podemos destacar

otras caracteriticas tales como:
- Refrigeracion por gas.

+ Regulador de gas en su parte
superior.

Dotacion de rétula para
mayor flexibilidad y evitar la rotura.
- La manguera del gas y el cable vienen protegidos con una funda
aislante, para evitar posibles dafos a la hora de soldar.

« La posicion de soldeo es muy comoda por sus reducidas

dimensiones y poco peso.

« Con cable de 4 mty proteccion aislante adicional de 0,5 mt.

ASST

- Suministrada con porta electrodo de tungsteno. %@
190017

ARTICULO / MODELO FUTURA 17vf
Proceso: TIG TiG DIAM. TUNGSTENO FLUJO GAS
Refrigeracion: Gas I %IL—_—J 0,5 3_7
Rango de diametro del tungsteno: 0,5-2,4mm —m 2,4 I/min
Flujo de gas recomendado: 3-71/min
Normativa: CE EN 60974-7
CORRIENTE: FACTOR 60% FACTOR 100% CLASE DE TENSION: L=113V
CC: 140 A. 110 A. Las tensiones de carga estan adecuadas a la normativa:
CA: 125A. 100 A. UNE-EN 60974/1 (U=14+0,05XI)

DOTACION DE SERIE

—_

Tobera Difusor Tapén Tapén Porta electrodo
ceramica portatobera largo corto de Tungsteno

Jet-Arco Espaia se reserva el derecho de modificar sin previo aviso las caracteristicas de los productos
presentados en este documento, ademds de considerarse Unicamente como guia de consulta.
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Fqu A ACCESORIOS PARA SOLDADURA AntorChas

EQUIPOSPARASOLDAR  ANTORCHA PARA SOLDAR, TIG  FUIIGRAZ26VF

IDENTIFICACION
AN507JF ANTORCHA 26Vf (VALVULA)

CARACTERISTICAS

La nueva linea de antorchas Futura de Jet-Arco presenta
una empunadura totalmente redisefiada para mejorar su
agarre y funcionalidad. El mango tipo grip crea un
balance 6ptimo con la mano del soldador.
Podemos destacar otras

caracteriticas tales como: f

- Refrigeracion por gas. \

» Regulador de gas en su parte

-

superior.
- Dotacion de rétula para mayor flexibilidad y evitar la rotura.

- La manguera del gas y el cable vienen protegidos con una funda

aislante, para evitar posibles dafos a la hora de soldar.

« La posicion de soldeo es muy coémoda por sus reducidas

dimensiones y poco peso.

« Con cable de 4 mty proteccion aislante adicional de 0,5 mt.

ARTICULO / MODELO FUTURA 26vf
Proceso: TIG we FLUJO GAS
Refrigeracion: Gas I #ﬂg 3-9
Rango de didametro del tungsteno: 0,5-4,0 mm e
Flujo de gas recomendado: 3-91/min
Normativa: CEEN 60974-7
CORRIENTE: FACTOR 60% FACTOR 100% CLASE DE TENSION: L=113V
cc 240 A. 190A. Las tensiones de carga estan adecuadas a la normativa:
CA: 200 A. 155 A. UNE-EN 60974/1 (U=14+0,05XI)

DOTACION DE SERIE

BEEN

Tobera Difusor Tapén Tapén Porta electrodo
cerdmica portatobera largo corto de Tungsteno

Jet-Arco Espaia se reserva el derecho de modificar sin previo aviso las caracteristicas de los productos
presentados en este documento, ademds de considerarse Ginicamente como guia de consulta.




FUINCE /] /CCESORIOS PARA SOLDADURA Antorchas

EQUPOSPARASOLDAR  ANTORCHA PARASOLDAR, TG FuIrGA T17v

IDENTIFICACION

AN508JF

ANTORCHA T17v (VALVULA)

CARACTERISTICAS

La nueva linea de antorchas Futura de Jet-Arco

presenta una empunadura con excelente agarre

y funcionalidad, al ser un mango ligero, confiere

al operario la comodidad necesaria en largas

jornadas de trabajo, la valvula esta disefiada para w}

ser comoda y suave a la hora de ajustar el flujo de

gas.

Podemos destacar otras caracteriticas tales como:

- Refrigeracion por gas.

« Valvula superior de apertura y cierre de gas.

- La manguera del gas y el cable vienen protegidos con una funda

aislante, para evitar posibles dafos a la hora de soldar.

« La posiciéon de soldeo es muy cémoda por sus reducidas

dimensiones y poco peso.

- Con cable de 4,8 metros que la hace mas cdmoda para trabajar.

« Suministrada con porta electrodo de tungsteno.

ARTICULO / MODELO

Proceso:

Refrigeracion:

Rango de didmetro del tungsteno:

Flujo de gas recomendado:

Normativa:

CORRIENTE:

cC
CA:

FACTOR 60%

140 A.
125A.

FUTURAT17v

TIG DIAM.TUNGSTENO FLUJO GAS
Gas 3_7
0,5-2,4mm Vimin
3-71/min
CE EN 60974-1

FACTOR 100% CLASE DE TENSION: L=113V
110A. Las tensiones de carga estan adecuadas a la normativa:
100 A. UNE-EN 60974/1 (U=14+0,05XI)

DOTACION DE SERIE

| I
‘ II
Tobera Difusor Tapén Tapén Porta electrodo
cerdmica portatobera largo corto de Tungsteno

Jet-Arco Espana se reserva el derecho de modificar sin previo aviso las caracteristicas de los productos
presentados en este documento, ademds de considerarse Unicamente como guia de consulta.
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Fumq A ACCESORIOS PARA SOLDADURA

EQUIPOS PARASOLDAR - ANTORCHA PARA SOLDAR, TIG

IDENTIFICACION

AN509JF ANTORCHA T26v (VALVULA)

CARACTERISTICAS

La nueva linea de antorchas Futura de Jet-Arco
presenta una empunadura con excelente agarre
y funcionalidad, al ser un mango ligero, confiere
al operario la comodidad necesaria en largas
jornadas de trabajo, la valvula esta disefiada para

ser comoda y suave a la hora de ajustar el flujo de

gas.

Podemos destacar otras caracteriticas tales como:

- Refrigeracion por gas.

- Valvula superior de apertura y cierre de gas.

+ La manguera del gas y el cable vienen protegidos con una funda

aislante, para evitar posibles dafos a la hora de soldar.

« La posiciéon de soldeo es muy coémoda por sus reducidas

dimensiones y poco peso.

« Con cable de 4,8 metros que la hace mas cdmoda para trabajar.

« Suministrada con porta electrodo de tungsteno.

ARTICULO / MODELO

Proceso:

Refrigeracion:

Rango de diametro del tungsteno:
Flujo de gas recomendado:

Normativa:

CORRIENTE: FACTOR 60%
cC: 240 A.
CA: 200 A.

FUTURA T26v
TG TIG LARGO DIAM. TUNGSTENO FLUJO GAS
Gas I ﬂﬂlj 4,8 0,5 3_9
0,5-40mm LFTTIG mt 4,0 I/min
3-91/min

CE EN 60974-1

FACTOR 100% CLASE DE TENSION: L=113V
190A. Las tensiones de carga estan adecuadas a la normativa:
155A. UNE-EN 60974/1 (U=14+0,05XI)

DOTACION DE SERIE

Tobera Difusor Tapdn Tapén Porta electrodo
ceramica portatobera largo corto de tungsteno

Jet-Arco Espaia se reserva el derecho de modificar sin previo aviso las caracteristicas de los productos
presentados en este documento, ademds de considerarse Unicamente como guia de consulta.

4
T I BN

Antorchas

FUuraGRAT26v

51



Fum?A ACCESORIOS PARA SOLDADURA AntorChas

EQUIPOS PARA SOLDAR ANTORCHA PARA SOLDAR, T/G FUrGRAT30mra

IDENTIFICACION
AN510JF ANTORCHA T30mra (MICRO) ‘

CARACTERISTICAS

Agua

La nueva linea de antorchas Futura de Jet-Arco
presenta una empunadura con excelente agarre
y funcionalidad, al ser un mango ligero, confiere

al operario la comodidad necesaria en largas

| 4
7

jornadas de trabajo, la valvula esta disefiada para
ser comoda y suave a la hora de ajustar el flujo de

gas.
Podemos destacar otras caracteriticas tales como:
- Refrigeracion por agua.

« Vélvula superior de apertura y cierre de gas.

- La manguera del gas y el cable vienen protegidos con una funda

aislante, para evitar posibles dafos a la hora de soldar.

« La posicion de soldeo es muy comoda por sus reducidas
dimensiones y poco peso.
« Con cable de 4,8 metros que la hace mas cdmoda para trabajar.

oy
SN

« Suministrada con porta electrodo de tungsteno. )

ARTICULO / MODELO FUTURA T30mra

Proceso: TIG DIAM. TUNGSTENO FLUJO GAS
Refrigere?si()n: Agua 0,5 3_1 1
Rango didmetro del tungsteno: 0,5-40mm 4.0 _
Flujo de gas recomendado: 3-11 Ikas/min LIFTTIG 4 Ikas/min
Normativa: CE EN 60974-1

CORRIENTE: FACTOR 100% CLASE DE TENSION: L=113V
CC: 310 A Las tensiones de carga estdn adecuadas a la normativa:
CA: 240 A. UNE-EN 60974/1 (U=14+0,05XI)

DOTACION DE SERIE

BEE.

Tobera Difusor Tapdn Tapén Porta electrodo
cerdmica portatobera largo corto de tungsteno

Jet-Arco Espana se reserva el derecho de modificar sin previo aviso las caracteristicas de los productos
presentados en este documento, ademas de considerarse Unicamente como guia de consulta.
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FUIauAA

EQUIPOS PARA SOLDAR

TIG Convencional

B/Mejor precision.
B/Menor dispersion del gas.

E/Menor consumo de gas.

E/Baﬁo de proteccion
garantizado en LENS.

B/Mayor calidad de difusor.




FUIaA1

54

EQUIPOS PARA SOLDAR

POSIBLES COMBINACIONES PARA

ANTORCHAS, TIG

Antorchas

FUNGRA

¢

4

15 15
/ ; 9
19 22
[~
7
23 _
21 -

1. Cuello estandar con valvula.

2. Cuello flexible.

3. Cuello flexible con valvula.

4. Empunadura modelo T.

5. Tubo gas TIG.

6. Micro externo para empufadura T.

7. Empunadura con micro.
8. Cable conexién micro.
9. Cable de conjunto.

10. Tapon largo.

13. Aislante delantero p/tobera (STD).
14. Aislante delantero p/tobera (MAX).
15. Porta electrodo de Tungsteno.

16. Difusor de Gas TIG.

17. Tobera ceramica GR.

11. Tapdn corto.
18. Tobera ceramica GR

12. Aislante TIG estandar.

19. Difusor de gas LENS (STD).

20. Tobera cerdmica de gas LENS (STD).
21.Tobera cerdmica de gas LENS (STD).
22. Difusor gas LENS (MAX).

23. Tobera ceramica de gas LENS (STD).

Jet-Arco Espaia se reserva el derecho de modificar sin previo aviso las caracteristicas de los productos presentados en este documento, ademas de

considerarse Unicamente como guia de consulta.




Fqu A ACCESORIOS PARA SOLDADURA Antorchas

EQUIPOS PARASOLDAR. ANTORCHA PARA SOLDAR, TIG  FUIGRAT26mL

IDENTIFICACION
AN511JF ANTORCHA T28mL (MICRQO) ‘

CARACTERISTICAS

Agua

La nueva linea de antorchas Futura de Jet-Arco
presenta una empufiadura con excelente agarre y
funcionalidad, al ser un mango ligero, confiere al
operario la comodidad necesaria en largas

jornadas de trabajo, la vadlvula esta

disenada para ser comoda y suave a la hora

de ajustar el flujo de gas. Ademas podemos

destacar el uso de tecnologia “Lens” lo que

asegura un ahorro del 40% en gas y un

mejor flujo del gas inerte, generendo soldaduras de mejor
aspecto.

Podemos destacar otras caracteriticas tales como:
- Refrigeracion por agua.
« Valvula superior de apertura y cierre de gas.

- La manguera del gas y el cable vienen protegidos con una
funda aislante, para evitar posibles dafos a la hora de
soldar.

« La posicion de soldeo es muy comoda por sus reducidas
dimensiones y poco peso.

- Con una manguera de 4,8 metros que la hace mas cémoda

para trabajar. IS(;
« Suministrada con porta electrodo de tungsteno Lens. 221

ARTICULO / MODELO FUTURA T26mL
Proceso: TG TIG DIAM. TUNGSTENO FLUJO GAS
Refrigeracion: Agua
Rango de diametro del tungsteno: 0,5-4,0mm I ﬁﬂ:\j 4,8 3-9
Flujo de gas recomendado: 3-91/min T UrTos mt I/min
Normativa: CE EN 60974-1

CORRIENTE: FACTOR 60% FACTOR 100% CLASE DE TENSION: L=113V
cc: 240 A. 190 A. Las tensiones de carga estan adecuadas a la normativa:
CA: 200 A. 155A. UNE-EN 60974/1 (U=14+0,05XI)

DOTACION DE SERIE

-
Tobera Difusor de gas Tapén Tapén Porta electrodo de
ceramica Lens STD largo corto Tungsteno Lens

Jet-Arco Espaia se reserva el derecho de modificar sin previo aviso las caracteristicas de los productos
presentados en este documento, ademas de considerarse Unicamente como guia de consulta.
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FUIﬁ?A REPUESTOS PARA ANTORCHAS

EQUIPOS PARASOLDAR TG

TOBERA CERAMICA

Repuestos

FUraA

TOBERA CERAMICA DE GAS LENS (STQ

REF. DESCRIPCION DIAMETRO
AR700F  TOBERA CERAMICA GR4 6.4mm/1/4"
AR701F  TOBERA CERAMICA GR5 8.0mm/5/16"
AR702F  TOBERA CERAMICA GR6. 9.6 mm/3/8"
AR703F  TOBERA CERAMICA GR?7. 11.2mm/7/16"

STD

REF. DESCRIPCION DIAMETRO
AR740F  TOBERALENS (STD) GR5 8.0mm/5/16"
AR741F  TOBERALENS (STD)GR6 9.6 mm/3/8"
AR742F  TOBERALENS (STD)GR7. 11.2mm/7/16"
AR743F  TOBERALENS (STD) GR8.  12.8mm/?"

TOBERA CERAMICA DE GAS LENS (MAX)

MAX

REF. DESCRIPCION DIAMETRO
AR744F  TOBERA LENS (MAX)GR6 9.6 mm/
AR745F  TOBERALENS (MAX)GR8 128 mm/
AR746F  TOBERA LENS (MAX) GR10 16 mm/
AR747F  TOBERA LENS (MAX)GR12 19.2mm/

DIFUSOR DE GAS LENS STD

STD

i -.-rrrn-:‘#]?

AR748F DIFUSOR DE GAS LENS STD (1.0 mm)
AR749F DIFUSOR DE GAS LENS STD (1.6 mm)
AR750F DIFUSOR DE GAS LENS STD (2.0 mm)
AR751F DIFUSOR DE GAS LENS STD (2.4 mm)
AR752F DIFUSOR DE GAS LENS STD (3.2 mm)

DIFUSOR DE GAS

REF. DESCRIPCION DIAMETRO
AR704F DIFUSOR DE GASTIG 1.0 mm /0,040”
AR705F DIFUSOR DE GASTIG 1.6mm/1/16"
AR706F DIFUSOR DE GAS TIG 2.0 mm/5/64"
AR707F DIFUSOR DE GASTIG 24 mm/3/32"
AR708F DIFUSOR DE GASTIG 3.2mm/1/8"

DIFUSOR DE GAS LENS MAX

MAX

s A

AR753F  DIFUSOR DE GAS LENS MAX. (1.6 mm)
AR754F  DIFUSOR DE GAS LENS MAX. (2.4 mm)
AR755F  DIFUSOR DE GAS LENS MAX. (3.2 mm)

Jet-Arco Espafia se reserva el derecho de modificar sin previo aviso las caracteristicas de los productos presentados en este documento, ademas de

considerarse Unicamente como guia de consulta.




FUIﬁQA REPUESTOS PARA ANTORCHAS Repuestos

EQUIPOS PARASOLDAR  TIG
FUIG2A1

PORTA TUNGSTENOS TAPON LARGO

REF. DESCRIPCION DIAMETRO i
AR709F Porta Tungstenos TIG/LENS 1.0 mm / 0,040” —

AR710F Porta Tungstenos TIG/LENS 1.6 mm/ 1/16"

AR711F Porta Tungstenos TIG/LENS 2.0 mm / 5/64"
AR712F Porta Tungstenos TIG/LENS 2.4 mm / 3/32" AR713F  TAPON LARGO TIG
AR724F  PortaTungstenos TIG/LENS 3.2mm/1/8" i

TAPON MEDIO TAPON CORTO

AR759F  TAPON MEDIOTIG AR714F  TAPON CORTO TIG

AISLANTE DELANTERO PARA TOBERA STD AISLANTE DELANTERO PARA TOBERA MAX

AR756F  AISLANTE DELANTERO PARA TOBERA (STD) AR757F  AISLANTE DELANTERO PARA TOBERA (MAX)

AISLANTE TIG ESTANDAR KIT PYREX PARA TIG

412

AR758F  AISLANTETIG ESTANDAR AR723F  KIT PYREX PARATIG (5 PIEZAS POR EMPAQUE)

Jet-Arco Espaia se reserva el derecho de modificar sin previo aviso las caracteristicas de los productos presentados en este documento, ademas de
considerarse Unicamente como guia de consulta.
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SOLDADURA ELECTRICA

i @ ACCESORIOS PARA SOLDADURA
jET'A RCO SOPLETE DE CORTE

ESPANA

IDENTIFICACION
A831 KIT SOPLETE DE CORTE

CARACTERISTICAS

Soplete para soldar y cortar con gases hasta 300 mm.
Para prestaciones mediasy altas . Tipo de gas a utilizar:
OXIGENO - PROPANO. Utilizado para corte de
remaches, soldadura, revestimiento duro, proceso de
calefaccion de metal, trabajos profesionales de
caldereriay chapisteria con espesores elevados donde
se requiere potencias calorificas altas. Desarrollado
para altas prestaciones. Peso ligero y facil de
transportar.

El kit de soplete incluye:

Soplete cortador.

02 conexiones para manguera.

03 boquillas de corte tipo estandar.
Accesorios para corte circular.
Maletin de transporte.

SOPLETE CORTE

\[ = N 4-300
mm

DIMENSIONES DEL SOPLETE:
L=460 mm.

H=70 mm.
@=46 mm

SESTRN

5@

9001

v
sGs

CONSUMO DE GASES SEGUN MATERIALES A CORTAR

Descripcion Espesor Presiones soldadura
de corte ) : P

combustible oxigeno
Boquilla de corte #1 4-9 0,1 bar 2-2,5 bar
Boquilla de corte #2 9-25 0,15 bar 2,5 -3 bar
Boquilla de corte #3 25-50 0,15 bar 3-3,5 bar
Boquilla de corte #4 50-75 0,2 bar 3,5 -4 bar
Boquilla de corte #5 75-150 0,2 bar 4-4,5 bar
Boquilla de corte #6 150-200 0,25 bar 4,5 -5 bar

Boquilla de corte #7 200 -300 0,3 bar 5-6 bar

Consumos (L/h)

Qoxigeno Qpropano Qoxigeno  Qgas nat.
915 275 675 205
955 280 730 225

1080 290 830 240
1280 310 900 250
1365 335 1195 320
1500 450 1220 335
1815 550 1345 340




SOLDADURA ELECTRICA

REPUESTOS PARA LA SOLDADURA

JET4RCO

ESPANA

MECHERO ENCENDEDOR

Ref.: A842

MECHERO ENCENDEDOR
PARA ANTORCHAS DE CORTE.

* Encendedor de chispa triple pedernal.

* Material: acero.

*Rosca de tornillo precisa.

* El encendedor de chispas hace que las antorchas
de acetileno FUTURA proporciona mas chispa
ofreciendo un encendido en todas las condiciones
de trabajo, como los ambientes ventosos.

BOQUILLA DE CORTE PARA PROPANO

BOQUILLA DECORTE PARA PROPANO

A832 BOQUILLA DE CORTE PARA PROPANO. # 0
A833 BOQUILLA DE CORTE PARA PROPANO. # 1
A834 BOQUILLA DE CORTE PARA PROPANO. # 2
A835 BOQUILLA DE CORTE PARA PROPANO. # 3

LIMPIA PUNTAS

Ref.. A844
LIMPIA PUNTAS

REGULADOR DE PRESION. ARGON / CO2

Ref.: A847

REGULADOR DE PRESION.
ARGON/CO2

SET VALVULA ANTIRETORNO OXI-ACE 15/15A

Ref.: A840

SET VALVULA ANTIRETORNO

IZQUIERDA-DERECHA.
OXI-ACETILENO 15/15A

Repuestos

PIEDRA PARA MECHERO ENCENDEDOR

Ref.: A843

PIEDRA MECHERQO ENCENDEDOR
Optima para la soldadura MMA

BOQUILLA DE CORTE PARA ACETILENO

BOQUILLA DECORTE PARA ACETILENO

A836 BOQUILLA DE CORTE PARA ACETILENO. # 0
A837 BOQUILLA DE CORTE PARA ACETILENO. # 1
A838 BOQUILLA DE CORTE PARA ACETILENO. # 2
A839 BOQUILLA DE CORTE PARA ACETILENO. # 3

REGULADOR DE PRESION OXIGENO

Ref.: A845

REGULADOR DE PRESION.
OXIGENO

Ref.. A846

REGULADOR DE PRESION.
NITROGENO

SET VALVULA ANTIRETORNO OXI-ACE 27/27A

Ref.. A841

SET VALVULA ANTIRETORNO

IZQUIERDA-DERECHA.
OXI-ACETILENO 27/27A
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;E:i.':ZERSEES SOLDADORES INVERTER soldadores

ESPANA

SOLDADOR INVERTER (MMA-TIG) MAQUINA DE SOLDAR FUIIGRA F140MLT

ESPECIFICACIONES TECNICAS:

Voltaje de entrada: 110-230V, 50/60 Hz (automdtica) ARCO LSAD
Rango actual: 20-140A (real) MA PU. o
Diametro del electrodo:  1,6-3,2 mm

Procesos: MMA -TIG (Lift TIG)
Salida sin carga: 62V Referencial Amperai e f

L, peraje voltaje Unidades
Clase de proteccién: IP21S e EmiEd) el
Ciclo de trabajo: 60% SRR (PPl GIElEye
Tamaio de la maquina: 23x9x 13,5 (cm) J901MS 140 A 110-220V 6
ACCESORIOS:

1) Pinza Portaelectrodos de 200A con cable de 1,8m.

2) Maza de tierra de 200A con cable de 1,2 m y conector rapido de 10-25 mm.
3) Mascara, cepillo y martillo

4) Manual de instrucciones.

SOLDADOR INVERTER (MMA-TIG) MAQUINA DE SOLDAR IFLITTGI=R/1 F200MLT

ESPECIFICACIONES TECNICAS:
Voltaje de entrada: 110-230V, 50/60 Hz (automdtica)
Rango actual: 20-200A (real) MA ARCO PULSADO

Didmetro del electrodo: 1,6 -4,0 mm

Procesos: MMA -TIG (Lift TIG)

Salida sin carga: 62V Referencia Amperaje voltaje Unidades

Clase de proteccion: IP21S deentrada  por embalaje

Ciclo de trabajo: 60%

Tamano de la maquina: 35x14,5x21,5 (cm) J902MS 200 A 110-220V 6
ACCESORIOS:

1) Portaelectrodos de 300 A con cable de 1,8 m, 20 mm2.

2) Pinza de tierra de 300A con cable de 1,2 m, 20 mm2. Conector rapido de 35-50 mm .
3) Mascara, cepillo y martillo.

4) Manual de instrucciones.

SOLDADOR INVERTER (TIG-MMA) AC/DC MAQUINADESOLDAR  IFUITT QIR F200TM

ESPECIFICACIONES TECNICAS:
Voltaje de entrada: 110 6 220V, 50/60 Hz 171G ARCO PULSADO
Rango actual: 10-200A (real)
Procesos: TIG - MMA y doble ARCO PULSADO
Funcion: 2T - 4T
Capacidad de entrada: 8,2 KVA Referencia Amperaje voltaje Unidades
Diametros de electrodos: @ 2,0-@ 5,0mm de entrada  por embalaje
gal\hdadsm carga: 62V

ase de proteccion: IP21S

Ciclo de grakfajo 60 % a 220A Jo04ms 2004 1oV 6
Tamano de la maquina: 41,5x 18 x 27 (cm) J905MS 200 A 220V 6
Pantalla: Digital LCD de 5,0"
ACCESORIOS:

1) Portaelectrodos 200A con cable de soldadura de 2 m, conectores rapido 35-50mm.

2) Pinza de tierra 300A con cable de soldadura de 1,5 m, conectores rapido 35-50mm.
3) Antorcha MIG 15AK con cable de 3m, euroconector y punta de contacto de 0,8mm,
con accesorios.

SOLDADOR INVERTER (MULTIPROCESO) MAQUINA DE SOLDAR IFLITTRGI R /1 F18OMTM
ESPECIFICACIONES TECNICAS:
Voltaje de entrada: 110 6 220V, 50/60 Hz M’G—T’G - MMA

sinérgica

Rango actual: 40-180A (real)

Hilo utilizable: 0,6-1,0mm X X . .
Procesos: MIG - MMA - TIG (Lift TIG) ~ Referencia Amperaje voltaje Unidades
Salida sin carga: 62V deentrada por embalaje
Clase de proteccién: IP21S

Ciclo de trabajo: 60% J9o6MS 180A 110V 6

Tamano de la maquina: 41,5x18x 27
q x18x27 {cm) J907MS 180A 220V 6

ACCESORIOS:
1) Portaelectrodos de 300 A con cable de 1,8m, 20 mm2 . Conector rapido de 35-50mm.
2) Pinza de tierra de 300 A con cable de 1,2 m 20 mm2 . Conector rapido de 35-50mm.
3) Antorcha MIG 3m. 15AK.
4) Mascara, cepillo y martillo.
5) Manual de instrucciones.

sinérgica
SOLDADOR INVERTER (MULTIPROCESO) MAQUINADE SOLDAR IFLITT IR AF220MTM n

ESPECIFICACIONES TECNICAS:

Voltaje de entrada: 110 6 220V, 50/60 Hz Iz ARCO PULSADO

Rango actual: 40-220A (real)

Hilo utilizable: 0,6-1,0 mm y doble ARCO PULSADO
Procesos: MIG - MMA -TIG

Funcion: AToaT MMA -TIG

Bobina de hilo: 5kg o 15kg. ) ) ) )
Salida sin carga: 62V Referencia Amperaje voltaje Unidad
Clase de proteccion: IP21S deentrada poremb.
Ciclo de trabajo: 60 % a 220A

Tamano de lamaquina: ~ 41,5x 18 x 27 (cm) J9o8Ms 220A 110V 6
Pantalla: Digital LCD de 5,0"

ACCESORIOS: J909MS 220A

1) Portaelectrodos de 300 A con cable de 1,8m, 20 mm2 . Conector rdpido de 35-50mm.
2) Pinza de tierra de 300 A con cable de 1,2m, 20 mm2 .Conector rapido de 35-50mm .
3) Antorcha MIG 3m. 15AK.
4) Méscara, cepillo y martillo.
5) Manual de instrucciones.
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jEr4rco @FIISRA300

ESPANA
Aptas para soldar MIG, TIG y ELECTRODOS: rutilicos, bdsicos, hierro fundido e inoxidables.

CARACTERISTICAS

MULTIPROCESO: MIG-TIG-MMA.

* Arco Pulsado para electrodo: permite la variacién de la
intensidad de la corriente entre un valor de base y un valor
de pico. Esta modulaciéon de corriente nos permite una
regulacién de ciclo térmico.

¢ Doble arco pulsado.
¢ Tecnologia IGBT (Chip of MANACHIP).

e Control sinérgico de voltaje, control de corriente y
velocidad del hilo.

Funcién (2T/4T) para la antorcha de soldadura Mig.
Control ajustable en modo ARC-FORCE.

Sistema ANTI-STICK.

e Funcion de LIFTTIG.

Encendido y reencendido rapido: HOT-START.
Tecnologia VRD.

¢ Uso industrial 3 en 1 en corriente continua (CC).

¢ Sistema de control digital que permite leer en tiempo real
los parametros de soldadura, voltimetro digital y medidor
de amperios.

¢ Opcion de soldar CON 6 SIN GAS.

e La maquina de soldar de la serie FUTURA PRO 250, esté

disefiada para ser operada con bobinas de 5y 15 Kg de
hilo continuo.

L]

DN

e Todas las placas de circuitos impresos de nuestras
maquinas estan soldadas bajo tecnologia SMT lo que
garantiza una disminucion de espacio y peso, al mismo
tiempo se reducen las roturas en las placas base
comparadas con tarjetas electrénicas convencionales.
Proteccién contra sobre calentamiento y sobre voltaje.

Display digital en LED.

ARTICULO / MODELO 300 IGBT

Ref.: MS300

Voltaje operativo 230V

Corriente Amp. 40/ 300

Generador (Kva) 9

Diametro maximo electrodo (mm) 5 — — — T -
Factor de Marcha (ver detalles en cuadro anexo) 80% ﬁ Iﬁcn:‘ 'v 230v FACTOR DE MARCHA SALIDA MAXIMA
Clase de aislamiento F e \* + 15 %

Dimension (tamafo de la maquina) (mm) 532 x 274 x 540 80 3 00
Peso (Kg) 20 :o:’/::;:z OUTPUT ;ESJENCIA g ~

Conectores (mm) 35-50 —~— cC A) m 8= AMPS
Pinza porta electrodos: medida del cable (mts) 4

Pinza de Masa (mts) 3

Regulador de presién para CO2 (mts) 3

TABLA DE FACTOR DE MARCHA ACCESORIOS INCLUIDOS

Electrodo mm/ (in) Grosor Chapa Electrodos/hora

2,0 (5/64) 2-4mm Continuo £

2,5(3/32) 3-5mm Continuo »‘ ’ |

3,2(1/8) 4-8mm Continuo T

4,0 (5/32) <5mm 40 Eo/hora -

50(2) <5mm 10 E°/hora Pinza porta Pinza de masa Antorcha MIG Regulador
electrodos 2,5 mt (Tierra 2 mt) 36 KD de presion

para CO2

Jet-Arco Espaia se reserva el derecho de modificar sin previo aviso las caracteristicas de los productos presentados en este documento, ademas de
considerarse Unicamente como guia de consulta.
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MAQUINA DE SOLDAR

JETARCO

EsSPANA

CARACTERISTICAS

¢ Modo MIG, TIGy MMA.

* Arco Pulsado para electrodo: permite la variacion de la
intensidad de la corriente entre un valor de base y un valor
de pico. Esta modulaciéon de corriente nos permite una
regulacion de ciclo térmico.

¢ Doble arco pulsado.

* Control sinérgico de voltaje, control de corriente y
velocidad del hilo.

¢ Tecnologia IGBT.

Pulso frio para MIG.

100% a 387A.

Display Digital en LED.

¢ Tecnologia IGBT (Chip of MANACHIP).

Funcion (2T/4T) para la antorcha de Soldadura Mig.
Control ajustable en modo (ARC-FORCE).
Encendido y reencendido rapido: (HOT-START).
Tecnologia (VRD).

» Sistema de control digital que permite leer en tiempo real
los pardmetros de soldadura, voltimetro digital y medidor
de amperios.

* Opcion de soldar CON 6 SIN GAS.

¢ La méquina de soldar de la serie FUTURA 500 PROSTAFF,
esta disefiada para ser operada con bobinas de 15y 20 Kg
de hilo continuo.

* Todas las placas de circuitos impresos de nuestras
maquinas estan soldadas bajo tecnologia (SMT) lo que
garantiza una disminucién de espacio y peso, al mismo
tiempo se reducen las roturas en las placas base
comparadas con tarjetas electrénicas convencionales.

Proteccién contra sobre calentamiento y sobre voltaje.

ARTICULO /| MODELO FUTURA 500

Voltaje operativo 380V
Corriente Amp. 50/500
Generador (Kva) 271
Didmetro electrodo (mm) 2,5-50
Diametro hilo (mm) 08-1,6

Factor de Marcha (ver detalles en cuadro anexo) 80%

Clase de aislamiento H

Dimension (tamafo de la maquina) (mm) 1060 x 610 x 1440
Peso (Kg) 108

Conectores (mm) 35-50

Pinza porta electrodos: medida del cable (mts) 4

Pinza de Masa (mts) 3

Regulador de presion para CO2 (mts) 3

TABLA DE FACTOR DE MARCHA

Electrodo mm/ (in) Grosor Chapa Electrodos/hora
2,0 (5/64) 2-4mm Continuo
2,5(3/32) 3-5mm Continuo
3,2(1/8) 4-8mm Continuo
4,0(5/32) <5mm 40 E°/hora
50(2) <5mm 10 E°/hora

FUIGRA500

Aptas para soldar MIG, TIG y ELECTRODOS: rutilicos, bdsicos, hierro fundido e inoxidables.

ﬁ i é]ﬂ-g 380V FACTOR DE MARCHA MAX OUTPUT
LFTTiG 8 0 % 5 o 0
3 PHASE = H

ACCESORIOS INCLUIDOS

Pinza de masa
(Tierra 3 mt)

Pinza porta
electrodos 4 mt

Antorcha MIG  Regulador de presion
FUTURA 36 para CO2

Jet-Arco Espana se reserva el derecho de modificar sin previo aviso las caracteristicas de los productos presentados en este documento, ademas de considerarse

Unicamente como guia de consulta.




SOLDADURA ELECTRICA

JETA

ESPANA

MAQUINA DE SOLDAR

TECNOLOGIA A BATERIA DE LITIO

Ref.: MSL140

Con el soldador Inverter a bateria de Litio VR140Li para trabajos de
soldadura como reparaciones en las montafas, instalaciones en el
campo u operaciones de soldadura en lugares expuestos.

CARACTERISTICAS:

Capacidad de bateria incorporada 2000Wh.

Salida maxima de amperaje: 140A.

Tecnologia de litio. 1000 ciclos

Puede soldar 30 electrodos de 3.2 mm o0 70 electrodos de 2.5 mm.
Sistema completamente alimentado por bateria.

No se necesitan cables de alimentacién largos, cables pesados o
generadores.

Celdas de bateria de litio internas trabaja con celdas de CATL
ampliamente utilizadas en la industria automotriz.

RCO q:fthiumvamou

Aptas para soldar ELECTRODOS: rutilicos, bdsicos, hierro fundido e inoxidables.

A

INVERTER
INALAMBRICO

_ J TECNOLOGIA A BATERIA DE LITIO

Iithium\v=140Li

e Equipado con un cargador de bateria de alta eficiencia, tiempo de
carga de 3.0-3.5 horas solamente.

* VR140Li esta equipado con un sistema de iluminaciéon LED, lo que
hace que el trabajo nocturno sea méas comodo.

e Indicador de energia de la bateria bajo voltaje, alarma de
sobrecalentamiento.

LA MAQUINA INCLUYE:

e Cargador de bateria 10A.
* Cable de carga.

¢ Conectores de soldadura.

¢ Libro de instrucciones.

Abrazadera de tierra de servicio pesado (opcional).

¢ Soporte de soldadura de servicio pesado (opcional).

* Los pardmetros pueden variar ligeramente segtin los diferentes paises, confirmaremos con usted antes de la confirmacién del pedido.
A\ & |




SOLDADURA ELECTRICA

JETARCO

ESPANA

o Bl L

PS5 Saon

FUurGz=A1

Lithum

GENERADOR

TECNOLOGIA A BATERIA DE LITIO

Ref.: GL3000

El Generador de voltaje inaldmbrico V3000Li a bateria de Litio, cuenta
con la misma potencia que los generadores de gasolina tradicionales,
pero sin el costo de gas, ruido, emisiones y mantenimiento. Con una
capacidad potente de 2400Wh y una potencia de salida de 3000W. La
GV3000Li puede suministrar energia para herramientas de corte,
martillo de demolicién, compresor de aire y otros electrodomésticos.

CARACTERISTICAS:
* Capacidad de bateria de litio incorporada 2400Wh.
* Potencia de salida de 3000W.

¢ Sistema completamente alimentado por bateria: no se necesitan
cables de alimentacion largos, cables pesados o generadores.

* Celdas de bateria de litio internas CATL, ampliamente utilizadas en
la industria automotriz.

¢ En comparacion con los generadores tradicionales, la GV3000Li

%‘thium GVv3000L]

Generadores de corriente de alta potencia para maquinarias exigentes.

A

rthiumG\v/3000L

es ecolégica y no genera ruidos. Ademds, con un ahorro
significativo en costos de gasolina y electricidad, el generador
GV3000Li es una buena opcion.

* |a GV3000Li esta equipada con un sistema de iluminacién LED,
lo que hace que el trabajo nocturno sea mas comodo.

e Indicador de energia de la bateria bajo voltaje, alarma de
sobrecalentamiento, carga rapida.

» Equipado con un cargador de bateria de alta eficiencia, tiempo
de carga de solo 3.9 horas.

EL PAQUETE INCLUYE:
* Cargador de bateria 10A.
* Cable de carga.

¢ Libro de instrucciones.

* Los pardmetros pueden variar ligeramente segtin los diferentes paises, confirmaremos con usted antes de la confirmacién del pedido.
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ACCESORIOS

ACCESORIOS PARA LA SOLDADURA

Accesorios

JET-4ARCO

ESPANA

Optima para la soldadura MMA

D ER
HE2E26
Ref.: Aso1

PINZA PORTA ELECTRODOS 500 A
Optima para la soldadura MMA

a Gva e oK
220

PINZA DE MASA

Ref.. Aso4

PINZA DE MASA.
Para maquinas MMA, MIG Y TIG.

AEERED

Ref.: Asos
500A

PINZA PORTA ELECTRODOS (Cerrada)
PINZA DE MASA.
Para maquinas MMA, MIG Y TIG.

Ref.: Asoo

PINZA PORTA ELECTRODOS 300 A ; II
300A

PEERDE

PINZA DE MASA DE TORNILLO

Ref.: Asos

PINZA DE MASA DE TORNILLO. 650 A
Para méaquinas MMA, MIG Y TIG.

288
2
BEE

CONEXIONES DE ANTORCHAS, PINZAS Y MASAS (ROJOS)

Ref.: Conexion Amperaje = b A
A810  CONECTOR HEMBRA 10-25 160-250 322 5 355
A811  CONECTOR HEMBRA 35-50 250-310 322 5 36
A812  CONECTOR HEMBRA 50-70 310-400 34 5 385
A813  CONECTOR MACHO 10-25 160-250 322 5 355
A814  CONECTOR MACHO 35-50 250-310 322 5 36
A815 CONECTOR MACHO 50-70 310-400 34 5 385

@EB <
T CORRIENTE. ENTVOLTAJE A
B

SET CONECTOR MACHO Y HEMBRA (Negro)

Ref.: Conexion Amperaje
A822 CONECTOR M-H 35-50 250-310
A824 CONECTOR M-H 50-70 310-400

SBE
T CoRRiENTE A
A& :

Ref.: Aso02

PINZA PORTA ELECTRODOS 300 A
Optima para la soldadura MMA

; -
SBEESDE

Ref.: Aso03

PINZA PORTA ELECTRODOS (Abierta)
PINZA PORTA ELECTRODOS 500 A
Optima para la soldadura MMA

AEACEB ’

PINZA DE MASA BICROMATADA

Ref.: Aso6

PINZA DE MASA BICROMATADA.
Para maquinas MMA, MIG Y TIG.

e
SEERAEE

Ref.. Aso7

PINZA DE MASA BICROMATADA.
Para mdquinas MMA, MIG Y TIG.

e
SEEREE

300A

500A

Ref.: Ago9
PINZA DE MASA DE SARGENTO.
700A
Para maquinas MMA, MIG Y TIG.

CONEXIONES DE ANTORCHAS, PINZAS Y MASAS (NEGROS)

Ref.: Conexidn Amperaje & b A
A816  CONECTOR HEMBRA 10-25 160-250 322 5 355
A817  CONECTOR HEMBRA 35-50 250-310 322 5 36
A818 CONECTOR HEMBRA 50-70 310-400 34 5 385
A819  CONECTOR MACHO 10-25 160-250 322 5 355
A820 CONECTOR MACHO 35-50 250-310 322 5 36
A821  CONECTOR MACHO 50-70 310-400 34 5 385

[ 3 b
B8 -
" connentc R ENTVOUTAE A
CA

A _

EURO-CONECTOR HEMBRA

Ref.: As26

EURO-CONECTOR
10-25 mm

Ref.: As27

EURO-CONECTOR
35-50 mm

Ref.. As28

EURO-CONECTOR
50-70 mm




ACCESORIOS

Accesorios

jET 4 RCO ®  ACCESORIOS PARA LA SOLDADURA

ESPANA

Ref.: A850
CAZADORA DE TELA IGNIFUGA

PARA SOLDADOR
Tallas: L XL XXL XXXL
PANTALON DE TELA IGNIFUGO
PARA SOLDADOR

Tallas: L LX XXL XXXL

Ref.. A851

Normas (Clase 2)
EN11611 (soldadura)

CAZADORA DE TELA IGNIFUGA
DELANTAL DE CUERO
Ref.. A853

DELANTAL DE CUERO

Muy resistente a las chispas de soldadura
Talla: Unica

CINTA CRUZADA EN
LA ESPALDA PARA
MAYOR COMODIDAD.

Normas (ENISO11611 Clase 2)
1SO13688

Ref.: A856
GUANTES PARA SOLDADOR BIPIEL

Muy resistentes y cdmodos
para todo tipo de soldadura.
Talla: 16 @ @
Ref.:. A857

GUANTES PARA SOLDADOR BIPIEL
Muy resistentes y cdmodos

para todo tipo de soldadura.
Talla: 18

Normas (EN388/EN407)
Proteccion 414X3X

GUANTES EN PURO CUERO (MULTIUSO)

Ref.: A860

GUANTES DE CUERO
Reforzados en las costuras para
Ref.: A861

uso general.

Talla: 16 @ @
GUANTES DE CUERO

Reforzados en las costuras para

uso general.

Talla: 18 Normas (EN388/EN407)

Proteccion 414X3X

CAZADORA INTEGRAMENTE EN CUERO

Ref.: A852

CAZADORA INTEGRAMENTE EN CUERO
PARA SOLDADOR

Para trabajos intensos de soldadura,
donde la proteccion es importante.

L XL XXL XXXL

Tallas:

Normas (ENISO11611 Clase 2)
1SO13688

CAPUZ

Ref.. A854

CAPUZ DE CUERO PARA CABEZA

Con cierre de velcro ignifugo.

Talla: Unica (se adapta a cualquier talla)

Ref.. A855

POLAINAS PARA EL CALZADO

Muy resistentes para trabajos intensos y
prolongados, adaptables a cualquier tipo de
bota o zapatos de trabajo profesional o no.
Talla: Unica.

® |

Normas (ENISO11611 Clase 2)
15013688

GUANTES EN PEEL (SOLDADURA TIG)

Ref.: A858

GUANTES EN PIEL ¥
Especialmente disefados para soldadura TIG, 1

por su comodidad y la sensibilidad al tacto.
Reforzados en las costuras. 1 ,;?’}I

Talla: 16
Ref.: A859 @ @ r
GUANTES EN PIEL {
Especialmente disefiados para soldadura TIG, |
por su comodidad y la sensibilidad al tacto.

Reforzados en las costuras.
Talla: 18

|

|

Normas (EN388/EN407)
Proteccion 414X3X

PROTECTOR DE CABEZA

Ref.: A863

PROTECTOR DE CABEZA
CAMUFLAJE

Talla: Unica.

Ref.. A864

PROTECTOR DE CABEZA.
NEGRO

Talla: Unica.

*todos los guantes han sido fabricados y reforzados con hilo -

Jet-Arco Espaia se reserva el derecho de modificar sin previo aviso las caracteristicas de los productos presentados en este documento, ademas de

considerarse Unicamente como guia de consulta.
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“ s HERRAMIENTAS MANUALES Herramientas

TOOLS Tronzadora de metal manua’es

CARACTERISTICAS

La Tronzadora Pirafa Tools es utilizada para cortar materiales

ferrosos y no ferrosos dotada de un motor potente de 2600 '

vatios. Permiten cortes rectos, no es posible hacer corte en \x '
inglete. Incluye un disco de corte Pirafia Tools de 350mm.

2600 WATIOS >

Watios
CARACTERISTICAS DE EQUIPO ESPECIFICACIONES

1. Mango ergonémico para mayor comodidad. Modelo PH355-TM
2. Cubierta protectora~deslizante. Voltaje 110-120 v
3. Disco de corte PIRANA TOOLS de 350 mm, .

. . . Frecuencia 50Hz - 60Hz

incluido en la caja.
4. Prensa sin fin ajustable. Potencia absorbida 2600 W
5. Base extra fuerte. Velocidad sin carga 3900 rpm
6. Carcasa de motor metilica. Diametro del disco 355 mm
7. Asa extra fuerte para transportala con seguridad.

P 19,3 k
8. Botdén bloqueador de encendido. &0 93kg
9. Botén de encendido de gran resistencia.
Referencia  Didmetro disco Denominacion Revoluciones Velocidad
mm (in) EN por minuto Max. trabajo
(r/m) (m/s)
PT355T 355 (14) A30RBF 13.300 80

Jet-Arco Espana se reserva el derecho de modificar sin previo aviso las caracteristicas de los productos presentados en este documento, ademas de
considerarse Unicamente como guia de consulta.
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“® HERRAMIENTAS MANUALES Esmer i’
OOLS Esmeril angular 1050W

CARACTERISTICAS

El esmeril angular es una herramienta eléctrica de alta potencia y
gran uso en las faenas en construccion. Se emplea para cortar o
desbastar distintos tipos de materiales, por ejemplo : perfiles de
acero, ceramicas, metales, hormigdn, etc.

m m m 10r.£100 1V9t50

CARACTERISTICAS DE EQUIPO ESPECIFICACIONES
1.Botén de encendido de gran resistencia. Voltaje 110-120 v
2. Brazo enroscable de apoyo. Frecuencia 50Hz - 60Hz
. Potencia absorbida 1050 W
3. Cubierta protectora.
. Velocidad sin carga 10.000 rpm
4, Disco de corte PIRANA TOOLS de 115 mm. ., .
Diametro del disco 115 mm
5. Botén bloqueador del disco para reemplazo. Peso 2,4 kg
Referencia Diametro disco Denominacién Revoluciones Velocidad
mm (in) EN por minuto Max. trabajo
(r/m) (m/s)
PT115A 115 (4'2") A30 R BF 13.300 80 64

Jet-Arco Espana se reserva el derecho de modificar sin previo aviso las caracteristicas de los productos presentados en este documento, ademas de
considerarse Unicamente como guia de consulta.
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“ s HERRAMIENTAS MANUALES Esmer i’

oo Esmerilangular 1800W

CARACTERISTICAS

El esmeril angular es una herramienta eléctrica de alta potencia y
gran uso en las faenas en construcciéon. Se emplea para cortar o
desbastar distintos tipos de materiales, por ejemplo : perfiles de
acero, ceramicas, metales, hormigon, etc.

8.000 | 1800

50-60
Hz Kg

Watios
CARACTERISTICAS DE EQUIPO ESPECIFICACIONES

1. Mango ergonémico para mayor comodidad. Modelo PT180AA
2. Boton de encendido de gran resistencia. Voltaje 1110-120 v
3. Braz.o enroscable de apoyo. FreaEndE 50Hz - 60Hz
4. Cubierta protectoral Potencia absorbida 1800 W
5. Disco de corte PIRANATOOLS de 180 mm,

. . . Velocidad sin carga 8.000 rpm

incluido en la caja.
6. Carcasa de motor metalica. Diametro del disco 180 mm
7. Botdn bloqueador de encendido. Peso 3,7kg

Referencia Diametro disco Denominacion Revoluciones Velocidad
mm (in) EN por minuto Max. trabajo
(r/m) (m/s)
PT180A 355 (14) A30 R BF 13.300 80 48

Jet-Arco Espana se reserva el derecho de modificar sin previo aviso las caracteristicas de los productos presentados en este documento, ademas de
considerarse Unicamente como guia de consulta.

71



o HERRAMIENTAS MANUALES

TOOLS Esmeril angular

CARACTERISTICAS

El esmeril angular es una herramienta eléctrica de alta potencia y
gran uso en las faenas en construccién. Se emplea para cortar o
desbastar distintos tipos de materiales, por ejemplo : perfiles de

acero, ceramicas, metales, hormigon, etc.

CARACTERISTICAS DE EQUIPO

1. Mango ergondémico para mayor comodidad.

2. Botdn de encendido de gran resistencia.

3. Carcasa de motor metalica.

4. Disco de corte PIRANA TOOLS de 230 mm,
incluido en la caja.

5. Botén bloqueador de encendido.

6. Brazo enroscable de apoyo.

7. Cubierta protectora.

Referencia ~ Didmetro disco
mm (in)

PT230A 230 (9)

ESPECIFICACIONES

Modelo

Voltaje

Frecuencia
Potencia absorbida
Velocidad sin carga
Didmetro del disco

Peso

Denominacién
EN

A30 R BF

Esmeril
2500w

6.600

Revoluciones
por minuto
(r/m)

13.300

Watios

PT230A
1110-120 v
50Hz - 60Hz
2500 W
6.600 rpm
230 mm

3,7 kg

Velocidad
Max. trabajo
(m/s)

80 48

Jet-Arco Espafa se reserva el derecho de modificar sin previo aviso las caracteristicas de los productos presentados en este documento, ademas de

considerarse Unicamente como guia de consulta.
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®  ABRASIVOS TECNICOS

TOOLS

DISCO DE CORTE Y DESBASTE

Los discos abrasivos PIRANA TOOLS estdn formados por miles de granos
abrasivos unidos para formar una Unica herramienta de corte. A medida que el
disco entra en contacto con la superficie, los granos expuestos comienzan a cortar

y desbastar el material.

A medida que los discos desbastan, el material fractura la superficie de los granos,
exponiendo nuevos puntos de corte. También desgasta el aglutinante que une
los granos, exponiendo nuevos granos. Este proceso continda hasta que el disco
se consuma completamente.

TIPOS DE GRANOS ABRASIVOS

CORINDON / OXIDO DE ALUMINIO (A)

Grano resistente y duradero utilizado para cortar, desbastar y pulir metal en
abrasivos aglutinados, metal, madera y revestimientos en abrasivos revestidos.
Oxido de aluminio tratado

Grano de dxido de aluminio con un revestimiento que aumenta la fortaleza de la
unidn, para lograr una mayor vida Util de los abrasivos aglomerados.

CARBURO DE SILICIO (C)

Grano muy duro y quebradizo utilizado en hormigén y metales muy blandos o muy
duros en abrasivos aglomerados, y para un acabado extrafino de metales y
revestimientos en abrasivos revestidos.

IDENTIFICACION DE DISCOS ABRASIVOS

COLOR SEGUN SU USO:
Pirafia Tools hace uso de un cédigo de
color reconocido en el sector, ayudando
de esta manera al usuario a identificar el
disco abrasivo aglomerado adecuado
para cada uso.

Metales Ferrosos Rojo
Inoxidable Azul

Aluminio

Piedra

COLOR VELOCIDAD DEL DISCO:

Azul 50 m/s
Rojo 80 m/s

Verde 100 m/s

La franja de color indica la velocidad de
trabajo maxima [m/s] de acuerdo a la
norma EN 12413.

Leyenda:

. Referencia del producto.

. Denominacién EN 12413.

. Uso del disco (Esp./Ing.).

. Didmetro del disco (mm).

. Medidas del disco (mm/pulg.).
. Normas de seguridad (Inglés).

7.Norma: Estandar internacional.
8. Cddigo de barra.

9. Pagina web del fabricante.

10. Fecha de vencimiento.

11. Descripcion del fabricante.
12. Normas de seguridad.

AU h wWN

INFORMACION GENERAL

P o= 3 -
8" D‘iraswios

INDICACION DE MEDIDAS

ORIFICIO
v - >
PLANO ESPESORZ‘I—
LY 2 |
ORIFICIO
CONCAVO EspEsoajdgh
A |

CORINDON DE CIRCONIO (2)

Grano duro y duradero con una estructura de cristal muy fina para crear muchos
mas bordes de corte en cada grano. Utilizado para una maxima eliminacién de
metal en abrasivos aglomerados y revestidos.

CERAMICA (0C)

Grano duro y duradero con una estructura de cristal muy fina para crear muchos
mas bordes de corte en cada grano Utilizado para una méaxima eliminacion de
metal en abrasivos aglomerados y revestidos.

DENOMINACION EN:

A 46 TBF
123 4

1.Tipo de grano: A

(Oxido de aluminio o Corindén).

Grano resistente y duradero utilizado
para cortar, desbastar y pulir metal en
abrasivos.

2. Tamaio de grano: 46
Tamano de grano segun ISO 8486.

3. Grado de dureza: T (muy duro)
Alto rendimiento en dureza T, para
trabajos industriales en condiciones

mas duras.

4.Tipo de aglomerante: BF
Aglomerante de resina sintética
reforzado con doble malla de fibra.

13. Normas de seguridad (Espafol).

14. Velocidad de trabajo maxima (m/s).

15. Revoluciones méximas por minuto (rpm).
16. Codigo de color seguin su aplicacion.
17.Tipo de disco.

IDENTIFICACION DE DISCOS ABRASIVOS PIRANA TOOLS

Usar gafas protectoras. Usar mascarilla.

=
\

Usar guantes protectores. Proteger los oidos.

@@

©
©®

No admisible para
amolado lateral.

Seguir las instrucciones
de seguridad.

@

No utilizar discos dafnados.




® DISCOS DE CORTE FINO

TOOLS para Inox - Acero

DISCO DE CORTE FINO. Dureza T

Los discos de corte PIRANA TOOLS finos INOX de 1,0 y 1,9 mm de ancho
convencen por:

« Excelente agresividad y duracién.

. Fibra de vidrio reforzada con doble malla de seguridad.

. Oxido de aluminio de grado profesional.

. Adhesivo de resina de calidad superior.

DENOMINACION EN:
Abrasivo: A. Corindén / Oxido de Aluminio.
Tamano del grano: 46.
Grado de dureza: T. muy duro.
Aglomerante: BF. Aglomerante de resina sintética reforzado de fibra con
tejido

MATERIALES A CORTAR: Acero-Inox.

APLICACIONES TIiPICAS: Corte de metales ferrosos como hierro, acero,
inox, rebabas y soldaduras. Corte de chapas, perfiles y material macizo.

RECOMENDACIONES DE USO: Los disco de espesor 3,0 mm obtienen la
maxima duracion y una gran estabilidad lateral.

Adecuados para amoladoras angulares de cualquier clase de potencia.

El uso de la brida de fijacion grande aumenta la estabilidad lateral y
garantiza una conduccion precisa del disco, especialmente en discos de
corte finos de la ejecucion recta @ 178 y 230 mm.

Referencia Didmetro Espesor

mm (in) mm (in)
$800DC 115 (412 0 (3/64) 22,2
$804DC 125 (5) 0 (3/64) 22,2
S805DC 125 (5) 1,6 (1/16) 22,2
S$813DC 350 (14) 2,4 3/32) 254
$814DC 350 (14) 7 (7/64) 25,4

DISCO DE CORTE FINO. Dureza S

Disco de alto rendimiento en dureza R-INOX, adecuado para corte en frio.
Los discos PIRANA TOOLS son de gran rendimiento de corte y muy buena
duracién

. Excelente agresividad y duracion.

, Fibra de vidrio reforzada con doble malla de seguridad.

. Oxido de aluminio de grado profesional.

. Adhesivo de resina de calidad superior.

Orificio
mm (in)

)
)
)
)
)

-
m ]/ =T, ] YF,4
I rars
TOOLS

A46T BF

P INOX-METAL
ME e oF

Wieak ENiZa1Y  Fepodd

@0@@@@5
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[
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ORIFICIO
v - >
ESPESOR _ d:—
L 2 |
Denominacion Discos x Empaque Discos x
EN empaque X cajas cajas
A46 T BF 25 8 200
A46 T BF 25 8 200
A46 T BF 40 2 80
A30TBF 25 1 25
A30TBF 25 1 25

MATERIALES A CORTAR: Acero - Inox.

APLICACIONES TiPICAS:Corte de metales ferrosos como hierro, acero, inox,
rebabas y soldaduras. Corte de chapas, perfiles y material macizo.

RECOMENDACIONES DE USO: El Disco decorte de espesor 1,9mm es para
corte rapido, confortable y sin rebabas. Adecuados para amoladoras angulares
de cualquier clase de potencia. El uso de la brida de fijacion grande aumenta la

DENOMINACION EN: estabilidad lateral y garantiza una conduccién precisa del disco,
Abrasivo: A. Corindén / Oxido de Aluminio. especialmente en discos de corte finos de la ejecucion recta @ 230 mm.
Tamano del grano: 36.

Grado de dureza: S. Duro.
Aglomerante: BF. Aglomerante de resina sintética reforzado con fibra.
Referencia Didmetro Espesor Orificio Denominacion Discos x Empaque Discos x
mm (in) mm (in) mm (in) EN empaque X cajas cajas
S801DC 115 (4'2) 6 (1/16) 22,2 (7/8) A36 S BF 25 8 200
$808DC 180 (7) 6 (1/16) 22,2 (7/8) A36 S BF 20 8 160
$810DC 230 (9) 9 (5/64) 22,2 (7/8) A36 S BF 40 2 80

Jet-Arco Espana se reserva el derecho de modificar sin previo aviso las caracteristicas de los productos presentados en este documento, ademas de considerarse Unicamente

como guia de consulta.
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°  DISCOS ABRASIVOS

TOOLS para Acero

DISCO DE CORTE. Dureza R

Herramienta profesional en dureza R para trabajos que requieren gran

esfuerzo. Disco de alto rendimiento en dureza R, adecuado para corte en
frio. Ejecucién PIRANA TOOLS de gran rendimiento de corte y muy buena iy
duracion. Estos discos destacan por:
» Excelente agresividad y duracion. h | WETA @ .
« Fibra de vidrio reforzada con doble malla de seguridad. z .
* Oxido de aluminio de grado profesional.
* Adhesivo de resina de calidad superior.

DENOMINACION EN:
Abrasivo: A. Corindén / Oxido de Aluminio.
Tamano del grano: 30.
Grado de dureza: R. Duro.

] -. @ Iﬁ ENIZHE13
o= M =

OF BaCuaR T 1A F 14

Aglomerante: BF. Aglomerante de resina sintética reforzado de fibra con

tejido
‘- =
e L ] _—

L rp—_—

MATERIALES A DEBASTAR: Acero.

APLICACIONES TIPICAS: Corte de metales ferrosos como hierro, acero,

rebabas y soldaduras. ORIFICIO

Corte de chapas, perfiles y material macizo. v - =

RECOMENDACIONES DE USO: Los disco de espesor 3,0 mm obtienen la ESPESORT @

maxima duracién y una gran estabilidad lateral. = ‘

Adecuados para amoladoras angulares de cualquier clase de potencia.

El uso de la brida de fijacion grande aumenta la estabilidad lateral y

garantiza una conduccion precisa del disco, especialmente en discos de

corte finos de la ejecucion recta @ 230 mm.

Referencia Didmetro Espesor Orificio Denominacién Discos x Empaque Discos x
mm (in) mm (in) mm (in) EN empaque X cajas cajas

$802DC 115 412 3,0 (1/8) 22,2 (7/8) A30RBF 25 8 200
S$806DC 125 (5) 3,0 (1/8 22,2 (7/8) A30R BF 25 8 200
S811DC 230 (9) 3,0 (1/8) 22,2 (7/8) A30R BF 30 2 60

e 1 1

Jet-Arco Espafa se reserva el derecho de modificar sin previo aviso las caracteristicas de los productos presentados en este documento, ademds de considerarse Gnicamente
como guia de consulta.

-
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® DISCOS ABRASIVOS

JTO0O0Ls paraAcero

DISCO DE DESBASTE. Dureza R

Herramienta profesional en dureza R para trabajos que requieren gran
esfuerzo. Ejecucién PIRANA TOOLS de gran agresividad en arranque de
virutas y muy buena duracion. Especialmente estable para tuberias gracias
a su forma. Disco para desbastar de uso universal. Los discos de desbastes
PIRANA TOOLS se caracterizan por:

* Las grandes cantidades de granos abrasivos compuesto de 6xido de
aluminio, resina de alta calidad, y ademas reforzado con doble malla de
fibra de vidrio brindando mayor seguridad al operario.

* Los discos de desbaste Piraa Tools se fabrican bajo las normas

maximas exigidas de calidad.

DENOMINACION EN:
Abrasivo: A. Corindén / Oxido de Aluminio.
Tamano del grano: 24.
Grado de dureza: R. Duro.
Aglomerante: BF. Aglomerante de resina sintética reforzado de fibra con

tejido
MATERIALES A DEBASTAR: Acero.

APLICACIONES TIPICAS: Estan disefiados para mdltiples trabajos de
amolado de la industria y del taller. Para aplicaciones generales de
desbastado de metales ferrosos y no ferrosos, incluyendo soldaduras,
acabado de superficies. Cordones de soldadura, canteado y mecanizado

de la raiz de soldadura, achaflanado, desbarbado y estructurado.

RECOMENDACIONES DE USO: Con amoladoras angulares de gran

potencia se consiguen los mejores resultados.

Referencia Diametro Espesor Orificio
mm (in) mm (in) mm (in)
S803DD 115 (4'72) 6 (1/4) 22,2 (7/8)
S807DD 125 (5) 6 (1/4) 22,2 (7/8)
S809DD 180 (7) 6 (1/4) 22,2 (7/8)
$812DD 230 (9) 6 (1/4) 22,2 (7/8)
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VENTAJAS:

1. Méximo estandar de calidad y seguridad gracias a la robusta ejecucién
del disco y a la estabilidad de forma lateral.

2.Reduce los costes de trabajo ahorrando tiempos de preparaciéon (menos
cambios de disco).

3. Elevado rendimiento gracias a la agresividad del abrasivo y al
aglomerante de grano de alta calidad.

El disco de desbaste Pirafa Tools cumple las especificaciones de EN 12413.

Denominaciéon Discos x Empaque Discos x
EN empaque X cajas cajas
A24 R BF 25 4 100
A24 R BF 25 4 100
A24 R BF 5 10 50
A24 R BF 20 2 40

Jet-Arco Espana se reserva el derecho de modificar sin previo aviso las caracteristicas de los productos presentados en este documento, ademas de considerarse Unicamente
como guia de consulta.

77



Para consultas técnicas sobre productos solicitar informacién en :

soporte@jet-arco.com




SOLDADURA ELECTRICA

jETA RCO® NOMENCLATURA Y CLASIFICACION DE LOS ELECTRODOS REVESTIDOS

ESPANA

Es comunmente aceptado que los electrodos para soldar
se clasifiquen tomando en consideracién las propiedades del
material de aportacion, estas propiedades fueron clasificadas
por dos organismos internacionales; la American Welding
Society (AWS) y la American Mechanical Engineers (ASME).

Las caracteristicas mecénicas de los electrodos, dependen
expresamente del tipo de aleacidn incorporada a su proceso de
fabricacion.

Es importante aclarar que en la mayoria de los casos el
alambre que constituye el alma del electrodo es siempre el
misma para todas las marcas del mercado, el revestimiento
exterior que en principio ejerce la funcién de crear una
atmosfera protectora del arco eléctrico es la que finalmente

condiciona el proceso de soldadura. Con esto queremos afirmar
que el revestimiento de los electrodos confieren ese grado
adicional de confort a la hora de soldar, esto se ve reflejado en la
calidad del bafio de fusion, de los cordones y en la penetracion del
material de aporte. En JET-ARCO Espafia, procuramos que cada
formula se desarrolle para dar un poco mas, satisfacer al usuario y
ofrecer mayor confianza en los proyectos estructurales y de
mantenimiento industrial.

En el presente trabajo mostraremos algunos criterios que
ayudan a entender la clasificacion de los electrodos, segun el tipo
de proceso a elegir y la composicion de los aceros a soldar.
Hemos tomado como ejemplos la designacion para electrodos
de acero al carbono y acero inoxidable.

Clasificacion de los electrodos para ACERO AL CARBONO. Especificacion AWS A5.1

Designacién

(Z = el dltimo digito es indicativo del\
tipo de corriente y polaridad en la que
mejor trabaja el electrodo.

===-EXXYZ-

Ultimo digito  Tipo de corriente  Revestimiento
E XX10 CC EP Organico
EXX13 CA CC AP Rutilo
EXX16 CA CC EP  Bajo hidrégeno
\ EXX18 CA CC EP  Bajo hidrégeny

XX = estos dos digitos indican la minima resistencia a la
traccién, sobre el material depositado. En KSI (kilo
libras/pulgadas2. Por ejemplo: un electrodo E6013 de 2.5 mm
tendrd 62000 |bs/pulg2 minimo de resistencia a la traccion.

/Y = el tercer digito indica la posicién en la que se podria
soldar satisfactoriamente.

Clasificacion de posiciones de soldeo para designacion
de electrodos:

1=Todas las posiciones.

2="Planoy horizontal.

\4= Todas, pero mejor en vertical descendente. /

Clasificacion de los electrodos para ACERO INOXIDABLE. Especificacion AWS A5.4

Designacion

(Z = El dltimo digito es indicativo del\
tipo de corriente y polaridad en la
que mejor trabaja el electrodo. Asi
como el tipo de revestimiento.

Ultimo digito Tipo de corriente  Revestimiento

===-EXXXL-YZ

XXX = estos tres digitos indican la clase

E308L-16 CA CC EP Rutilo
E312-16 CA CC EP Rutilo
CA CC EP

QEXXXL—W

Rutilo/Bésiy

(AISI) que corresponde el acero inoxidable

para el cual esta disefado el electrodo.
refiere a

carbono del depdsito, E: Extra;
L: Bajo/Low; C: Carbono.

L = Esta letra que en algunos
casos podria ser E, L 6 C, se

\

/Y = El pendltimo digito indica la posicién en la
que se podria soldar correctamente. Ejemplo e
308-16.

Clasificacion de posiciones de soldeo para
designacion de electrodos:

1=Todas las posiciones.

indices de

2="Planoy horizontal.
\4: Todas, pero mejor en vertical descendente. /

Jet-Arco Espana se reserva el derecho de modificar sin previo aviso las caracteristicas de los productos presentados en este documento, ademas de

considerarse Unicamente como guia de consulta.
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SOLDADURA ELECTRICA

POSICIONES DE SOLDADURA

JETARCO

DENOMINACION EN Y AWS

FRS

PA
La presente tabla de posiciones de soldadura se refiere  del proceso de soldeo. Esta clasificacién informa al NV
exclusivamente a la posicién del eje de la soldadura en los usuario la posicion ideal para cada designacion. P8
diferentes planos a soldar. Esta clasificacion ha sido desarrollada Esta dlti iza de la siquiente f . 1PF
por la AWS para que sirvan de estandares en sistemas de 1s_aTud |m|a Se€ organiza de [a siguiente forma: PG “pc
fabricacién estructural. = 'odas las posiciones.
2= Plano y Horizontal.
También es importante mencionar la clasificacién de la AWS  4=Todas, pero mejor en vertical descendente p|5\
dirigida a la designacién de los electrodos como consumible dentro PE
Posicion: PLANA g Posicién: EN ANGULO . Posicion: TRANSVERSAL [:
Designacion EN: P} \ PA/1G Designacion EN: PB PB/2F Designacion EN: PC PC/2G
AWS: J AWS: AWS: b
y
% ¢ ¢ R =& \
1G 1G 1F 2FR 2F 2F 2G 2G ZG
Posicion: EN CORNISA Posicion: EN TECHO Posicion: VERTICAL ASCENDENTE

N

PD/4F

De5|gnaCIon EN: P D
ws: ‘
4F 4F t\

PE/4G

PE

* \

4G

De5|gnaC|on EN:

h-

PF/3G

Designacion EN: P F
S

Posicién: VERTICAL DESCENDENTE l
J-

De5|gnaaon EN: P G PG/3G
3G rlL 3F m\

Posici6n: ASCENDENTE P/TUBO
-
)7 ]

Designacion EN: P H PH/5G
5G @ 5F

PROBLEMAS Y SOLUCIONES EN LA SOLDADURA DE ARCO ELECTRICO
(CLASIFICACION UNE-EN 26520)

Ne PROBLEMA

1 No enciende el arco.

2 El electrodo se pega al metal base.

3 Porosidad en la soldadura.

4 Grietas en la soldadura.

5 Falta de penetracion del material depositado.

Mordeduras (rastros de fusion excesiva a lo
largo del cordén).

7 Inclusiones (impurezas en el cordén, carbén
escoria, etc)

8 Sopladuras en la soldadura (aprisionamiento
del gas durante el enfriamiento).

POSIBLE CAUSA

« Falso contacto con la masa.
« Superficie sucia, pintada u oxidada.
« En CC, polaridad equivocada.

« Parametros de amperaje fuera de especificacion.
« Electrodo frio.

« Inclinacién incorrecta del electrodo.

« Velocidad de avance muy lenta

« Enfriamiento muy répido.

« Aceite, pintura u 6xido en la soldadura.

- Longitud de arco o corriente inadecuados.

« Excesiva humedad en el electrodo o en la junta.

« Corddn de escasa profundidad.
« Tension estructural.
« Excesivo carbdn o aleacion tomado del metal base.

« Diametro del electrodo demasiado grueso que no
permite acercar el electrodo a la raiz de la union.

« Didmetro del electrodo demasiado fino, esto no permite
la intensidad necesaria para una buena penetracién

« Electrodo demasiado grueso.
« Inclinacién inadecuada.
« Intensidad en amperios muy alta.

« Mala remocion de la escoria en depositos previos.
- La junta no se ha disefiado correctamente.
« Insuficiente proteccién del arco.

« Superficie sucia, pintada u oxidada.

« Intensidad excesiva en amperios.

« Revestimiento o electrodo himedo.

« Condiciones atmosféricas desfavorables (mucho viento).

Posicion: DESCENDENTE P/TUBO

Designacion EN: PJ
AWS: ﬁ/

)-

PJ/5G

Problemas

y soluciones
POSIBLE SOLUCION

« Limpiar muy bien la pinza de masa.

« Metal base debe estar limpio y seco.

« Utilizar polaridad directa o inversa segtin
especificacion del tipo de electrodo.

« Regule la maquina al amperaje recomendado.
« De algunos toques réapidos hasta calentar.

« Revise la posicion y angulo ideal de soldadura.
« Corregir velocidad de avance.

« Aumente el calor absorvido, precalentando.
« Limpie las superficies de las juntas.

« Use arco adecuado, controle la técnica.

« Use electrodos y materiales secos.

« Aumente seccion transversal y profundidad.

« Revisar que la designacién utilizada sea la correcta.

« Reduzca penetracion bajando la corriente y la
velocidad de avance, cambie el tipo de electrodo.

« Seleccionar un didmetro adecuado.

« Utilizar un electrodo de menor didmetro.
« Corrija la inclinacién del electrodo.
« Ajuste el amperaje de la maquina.

« Limpiar bien los cordones previos y la superficie.
« Corregir disefio de junta.
« Corrija la técnica, altura del arco e inclinacién.

« Limpie perfectamente la superficie.

« Ajuste la intensidad en amperios.

« Limpie el metal base, cambie electrodo.
« Proteja el area a soldar.

Jet-Arco Espaia se reserva el derecho de modificar sin previo aviso las caracteristicas de los productos presentados en este documento, ademas de

considerarse Unicamente como guia de consulta.
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SOLDADURA ELECTRICA

jETA RCO® LA POLARIDAD EN LA SOLDADURA CON ELECTRODO REVESTIDO

ESPANA

Siempre ha sido complicado de explicar el tema relacionado con
las polaridades en los procesos de soldadura, la terminologia que se
encuentra, casi nunca es lo suficientemente clara como para decirnos
que hacer en un momento determinado, la mayoria de las marcas de
electrodos indican en sus empaques la polaridad y la corriente a
utilizar para un producto determinado; sin embargo en JET-ARCO
Espafna pensamos que comprender los procesos ayuda
significativamente a obtener mejores resultados.

Inicialmente necesitamos comprender la terminologia bésica,
presente sobre todo en las instrucciones de utlizacion para

consumibles.

Puede ponerse en contacto con nuestro departamento técnico para
ampliar esta informacion, soporte.es@jet-arco.com.

Algunos electrodos de soldadura se comportan mejor con un tipo de
corriente y en una polaridad determinada, no obstante, hay variables a
considerar como el tipo de material a soldar y el espesor. En el gréfico que
le presentamos a continuacion observard como conectar la maquina de
soldar y finalmente como inside esta conexion en el resultado de la
soldadura.

ANALIZANDO LA POLARIDAD INVERSA(EP) Y LA POLARIDAD DIRECTA(EN)

En los siguientes graficos podemos ver dos maquinas de soldar funcionando en corriente continua(CC): CC(+) & CC(-).
CARACTERISTICAS DE LA POLARIDAD INVERSA Y POLARIDAD DIRECTA:

Con esta conexion: (POLARIDAD INVERSA) EP

Pinza porta electrodo

EP \
Electrodo ___

Maquina de soldar

Metal base Pinza Masa

“~ Alimentacién
corriente

Pinza porta electrodos en el polo positivo y la masa en el polo
negativo obtenemos las siguientes caracteristicas:

El flujo de corriente continua es en sentido al electrodo.
Este tipo de polaridad produce una limpieza de dxidos, favorables
en soldaduras de aluminio y magnesio.

Bafo de fusién ancho con poca penetracion.

Con esta conexion: (POLARIDAD DIRECTA) EN

Pinza porta electrodo

EN \
Electrodo ___

Maquina de soldar

Metalbase  pinzamasa

“~ Alimentacion
corriente

Pinza porta electrodos en el polo negativo y la masa en el polo positivo
obtenemos las siguientes caracteristicas:

El flujo de corriente continua es en sentido al material base.

Este tipo de polaridad no produce ninguna limpieza de éxidos, con lo
que las superficies deben estar limpias de estos previas a la soldadura.

Bafo de fusién ancho, alta penetracion.

EFECTO DE LA POLARIDAD EN LA SOLDADURA DE ELECTRODO REVESTIDO

GRAFICO DE POLARIDAD CC-, CC+y AC

TIPO DE CORRIENTE CC EN CC EP

CA

Nota : ponemos como ejemplo un electrodo E6013 que coloca en
las instrucciones de utilizacion, lo siguiente:

Polaridad del electrodo Negativo Positivo Balanceada CCEP,CA: esto significaria que es un electrodo que funciona en

Flujo de electrones
eiones

73’/
Caracteristicas
de la penetracion

corriente continua colocando el electrodo en el polo positivo o lo
que es lo mismo en polaridad inversa. La nomenclatura no

< descarta el uso en corriente alterna.
<
O,

\<¢
[\ s . P . ~ .z
- {Cémo afecta la polaridad el arco eléctrico, el bafio de fusiony
la penetracion del material de aportacién? Esto se debe al
sentido de direccion que mantiene la electricidad en un

Accion limpiadora de los
oxidos superficiales

Sl Alternadamente
No o en cada ciclo

circuito de soldadura de corriente continua o alterna, es decir,
si colocamos la pinza porta electrodos en el polo positivo de la

70% a extremo del electrodo  30% a extremo del electrodo

maquina la energia eléctrica fluird en sentido inverso al

- . . L ;

5::::::;?4::;«; 30% al extremo del 70%al extremo del ggé) electrodo. Si colgcam_gs el polo p05|t.|\{o en_Ial pinza de:- masa,

prox. material base material base 0 en este caso la direccion de la electricidad ira en sentido del

” - - - material base. Este flujo en un sentido o el otro modifica la
Penetracion Profunday estrecha Amplio y superficial Intermedia f .

orma en que los electrones e iones alteran las estructuras

E?&i::ﬂ;ddel 3.2mm 400 Amp. 40mm 150 Amp. Buena3,2mm 225 Amp. fusibles tanto del material de aportacién como del material

base. DE ALLI SU IMPORTANCIA.

Jet-Arco Espaiia se reserva el derecho de modificar sin previo aviso las caracteristicas de los productos presentados en este documento, ademas de

considerarse Unicamente como guia de consulta.
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SOLDADURA ELECTRICA

i ®  CONDICIONES LEGALES
JET-4RCO

ESPANA

CONDICIONES

Los precios nunca incluyen impuestos. JET-ARCO
Espafia se reserva el derecho a efectuar cualquier

modificacion de los precios sin previo aviso.

RECEPCION DE PEDIDOS

Los pedidos deberan realizarse por escrito y estaran
sujetos a nuestra disponibilidad de existencias y no se

aceptardn responsabilidades en caso de demora.

La peticién de un pedido, implica la aceptacién y
consentimiento a las condiciones de venta, caracteristicas
del producto, precio de los mismos, forma de pago y

condiciones de envio.

ENVIOS

Los portes serdn acordados dependiendo de la zona de

entrega.

TRANSPORTE
Toda la mercancia sale revisada y comprobada.

En caso de recibirla dafada por la agencia deberd
indicarlo en el parte de la agencia y comunicarlo a la mayor

brevedad a JET-ARCO Espana para realizar las acciones

oportunas, en caso contrario no  podremos

responsabilizarnos del material defectuoso.

RESERVA DE DOMINIO

Todo material suministrado por JET-ARCO Espafa se
considera de nuestra propiedad hasta que haya sido

efectuado el pago integro del mismo.

DEVOLUCIONES

No se admitiran devoluciones de material abierto,
utilizado 6 con el envase deteriorado reservandose

JET-ARCO Espana el derecho de denegar la devolucion.

GARANTIA

Todos nuestros articulos estan cubiertos por una
garantia de 12 meses contra cualquier defecto de

fabricacion.

En ningun caso de aceptara el cambio del articulo por
otro nuevo excepto que sea autorizado por JET-ARCO

Espana.

JET-ARCO Espana

Jet-Arco Espana se reserva el derecho de modificar sin previo aviso las caracteristicas de los productos presentados en este documento, ademas de

considerarse Unicamente como guia de consulta.
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