[image: image1.png]El “X 11" es un soplete universal para soldeo,
corte y calentamiento que opera con acetileno
(en tubos o de gasogenos de alta presion) y
con supergas. Su diseno moderno de AGA AB
de Suecia que logro obtener un soplete perfec-
tamente equilibrado, de cémodo manejo, aun
en trabajos dificiles y de larga duracién, brin-
da la ventaja adicional de su amplio margen
de posibilidades, pues este soplete puede em-
plearse para realizar los siguientes trabajos.

e Soldeo oxiacetilénico hasta mas de 8 m/m.

e Soldeo por adhesién fuerte y por adhesion
comun.

e Calentamientos e Doblado ® Oxicorte hasta
mas de 100 m.m. e Corte circular e Corte de
tubos ® Corte en bisel ® Preparacion de juntas
de soldeo.

Su sistema de acople rapido permite un agil

recambio de las lanzas, lo que ademas de pro-

ducir un beneficio en la utilizacién del tiem-
po disponible, d4& mayor vida al soplete. Por
su parte, las lanzas de soldar poseen un ori-
ficio calibrado de boquilla disenado con un
largo mayor que el usual lo que las hace mas
duraderas al desgaste dandoles una vida equi-
valente a la de varias boquillas de diseno co-
mun. El hecho de que el tubo de mezcla y la
boquilla de soldeo estan construidas en una
sola pieza de cobre de muy grueso espesor,
permite una mayor y efectiva eliminacion del

calor que toma el extremo de la boquilla, y

una mayor seguridad contra la onda y llama

PARA GASES COMPRIMIDOS

TMO 543 Oxigeno
TMOM 543 Oxig. Medic.
TMN 543 Nitrégeno
TMH .543 Hidrégeno
TMAI 543 Aire

TMAr 543 Argon

PARA GASES DISUELTOS
TMA 543 Acetileno

PARA GASES LICUADOS

TMSG 543 Supergés
TMGC 543 Gas Carbonico (CO2)

de retroceso. Estas lanzas son cromadas para
asegurar que su superficie exterior mantenga
sus buenas condiciones de enfriamiento con
el aire ambiente, ain en los casos mas adver-
sos de deterioro en que suele encontrarse este
tipo de herramienta.

Su capacidad de calentamiento es tan efecti-
vo que hasta en una pieza grande se puede
llevar al rojo una zona de la misma, antes que
toda la pieza tome calor.

El soplete combinado “X 11" es sometido a un
estricto control de calidad durante toda su fa-
bricaciéon y montaje.

Los reguladores AGA dan un excelente control
gue asegura la perfecta estabilidad de las con-
diciones seleccionadas para el trabajo.

Esta caracteristica es debida a que su dise-
no esta respaldado por los muchos anos de
experiencia de AGA AB de Suecia y por sus
investigaciones realizadas en beneficio de la
Industria.

Las valvulas de membrana de estos regulado-
res son de fabricacién precisa, y sus asien-
tos de valvulas, protegidos por un filtro de ace-
ro inoxidable que impide la entrada de particu-
las extranas que los puedan lesionar, estan
construidos con materiales especialmente se-
leccionados para cada tipo de regulador a fin
de soportar la accion de los gases con los
que van a trabajar.

Su construccion es robusta y estan fabrica-
dos de acuerdo con las exigencias de calidad
de material y mano de obra establecidas por
AGA AB de Suecia, y bajo un permanente
control de sus partes durante el montaje
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Caracteristicas de Materiales de Base Medid
INFORMACION TECNICA e ' as
8o . PRINCIPAL OXIDO FORMADOQO | CONDUCTIBILIDAD | DILATACION MM. de Temperatu ra
METAI TEMPERATURA CALORIFICA DEL HASTA LA
L O ALEACION | ESPECIFICO | e FUSION METAL EN % TEMPERATURA
(Kg/dm3) (=c) rs0 eseecipico | UMM oF 14 oEL cosne| oF Fusion JABON
TEMPERATURA| SEBO ASERRIN
Acero Dulce 7.84 1500 5.12 1380 15.0 17.5
Fundiciones 7.25 1050- 1230 | 2.65(*) 1470 (*) 11.8 12.0 160° Amarillo Humea
Acero Inox. 18-8)  7.85 1440 |s.04(o) 1990 (**) 4.3 25.5
’ . R Marrén
Cobre 8.95 1083 |s.88 1230 100.0 17.8 190 claro
Latén titulo 1° 8.7 910-940 | Ver 6xido 28.0 17.0
Cobre y zinc 220° Marron
8ronces 7.4a289] 890-1000 | ver 6xido 10.7 16.5
cobre y estaiio -250° Amarilio
Niquel 8.85 1452 6.6 1660 15.0 18.8
Monel 8.80 1350 | Ver oxido 7.0 18.2 2g0° | Marron | Marron
) oscuro | muy claro
niquel y cobre
inconel 8.55 139 | ver éxido 35 2.2 300° Negro | Marron Humea
niquel y cromo britlante claro ligeramente
Aluminio 2.7 659 3.85 2045 52.0 14.6
350° Marron i Humea
igeramente
Alpaca 2.65 575 Ver 6xido 45.0 1.8
aluminio Negro
400 britlante Humea
Humea
AG-7 2.65 545-600 | Ver éxido s2.0 127 420° instantaneamente
aluminio N .
sin puntos rojos
Magnesio 1.72 651 3.2 2462 40.0 15.8 Humea
Zinc 7.1 49 |sss 1970 20 "7 450° Neoro | paiid instantér
’ ' ’ ’ mate con puntos rojos
Plomo 11.37 327 9.3 890 9.0 8.9
Humea
Estaflo 7.3 232 6.95 127 16.9 48
500° Desaparece
con muchos
(*) Se trata de 6xido de silicio (silice). puntos rojos.
(**) Se trata de 6xido de cromo.
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TABLA DE SOLDEO “X11”

Grosor del CARNO DE SOLDEO
Material

m/m. N° Lts./h. | Aguja
hasta 0,6 00 50 05
0,5-1 0 75 0,7
1-1,5 1 150 1,0
1,5-3,5 2 300 1.2
3,5-4,5 3 400 14
4,5-6 4 500 1,5
6-8 5 750 2,0
8-10 6 1000 24

TABLA DE CORTE “X11"”
Grosor del Velocidad Boquilla
material de corte

mm. mm/min N°® | Aguja
. 10 340-380 0 0,7
o 30 200-260 1 1,0
2 50 130-170 2 1.5

100 90-120 3 2,0
o 50 110-140 1 1,5
» 100 70-110 2 20

EL “X 11” ES UN SOPLETE UNIVERSAL PARA SOLDEO, CORTE Y CALENTAMIENTO
OPERA CON: ACETILENO (TUBO-GASOGENO DE ALTA PRESION) Y SUPERGAS

El "X 11" es un soplete moderno, creado por AGA AB de Suecia con el respaldo de muchos afos de experiencia al servicio de la
industria, de acuerdo a un disefio de modelo combinado para soldeo, corte y calentamiento, perfectamente adecuado para estos
procesos.

El haber disenado su boquilla de soldeo y su tubo de mezcla en una sola pieza de cobre (que ha sido cromada para la mejor
conservacion de sus condiciones técnicas) ha permitido una mayor y efectiva eliminacion del calor en el extremo de la boquilla,
obteniéndose como beneficio adicional una mayor seguridad contra la onda y llama de retroceso. Ademas, el orificio calibrado de
la boquilla esta especialmente disefiado con un largo mayor del usual, lo que hace que cada cafo tenga una duracion equivalente
a la de varias boquillas de disefio comun.

Su diseiio moderno le da un perfecto contrapesado que lo hace cémodo de manejar, incluso en trabajos dificiles y de larga
duracion.

EL “X 11" PUEDE EMPLEARSE PARA LOS SIGUIENTES TRABAJOS:

e Soldeo oxiacetilénico hasta mas de 8 mm ¢ Doblado e Corte de tubos
: 22:322 22::2‘:]:2?&?\"()?;‘3: e Oxicorte hasta mas de 100 mm e Corte en bisel
e (Calentamientos e Corte circular e Preparacion de juntas de soldeo

El “X 11" es el soplete inigualable para trabajos de soldeo y corte en materiales delgados y semigruesos. Su sistema de
acople rapido permite un agil recambio de las lanzas, lo que ademas de producir un beneficio en la utilizacion del tiempo dis-
ponible, da mayor vida al soplete.

Los cafos de calentar del X 11" para uso con acetileno o supergas estan disefiados para producir un calentamiento tan efec-
tivo que hasta en una pieza grande se puede elevar la temperatura de una zona hasta el rojo antes de que toda la pieza tome
calor.

El “X 11" es fabricado de acuerdo con las exigencias de calidad de material y mano de obra establecidas por AGA AB de Suecia
y bajo un permanente control de sus partes durante el montaje.
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CARACTERISTICAS

El “X 11" es un soplete rmoderno, creado por AGA AB de
Suecia, con el respaldo de muchos afos de experiencia al
servicio de la industria, de acuerdo a un diseilo de modelo
combinado para soldeo, corte y calentamiento, perfectamente
adecuado para estos procesos. Opera con: Acetileno (Tubo-
Gaso6geno de alta Presion) o Supergas.

El haber disefado su boquilla de soldeo y su tubo de mezcla
en una sola pieza de cobre (que ha sido cromada para la mejor
conservacién de sus condiciones técnicas) ha permitido una
mayor y efectiva eliminaciéon del calor en el extremo de la
boquilla, obteniéndose como beneficio adicional una mayor
seguridad contra la onda y Illama de retroceso. Ademas, el
orificio calibrado de la boquilla esta especialmente disefiado
con un largo mayor del usual, lo que hace que cada cano tenga
una duracién equivalente a la de varias boquillas de dise-
Ao comun.

Su disefio moderno, le da un perfecto contrapesado que
lo hace cémodo de manejar, incluso en trabajos dificiles y
de larga duracion.

EMPLEOS

Soldeo oxiacetilénico hasta mas de 8 mm
Soldeo para adhesion fuerte

Soldeo por adhesién comun
Calentamientos

Doblado

Oxicorte hasta mas de 100 mm

Corte circular

Corte de tubos

Corte en bisel

Preparacién de juntas de soldeo

Es el soplete inigualable para trabajos de soldeo y corte
en materiales delgados y semigruesos. Su sistema de acople
rapido permite un 4gil recambio de las lanzas, lo que ademas
de producir un beneficio en la utilizacién del tiempo dispo-
nible, da mayor vida al soplete.

Los cafnos de calentar del “X 11" para uso con acetileno
o supergas estan diseflados para producir un calentamiento
tan efectivo que hasta en una pieza grande se puede elevar la
temperatura de una zona hasta el rojo, antes de que toda la
pieza tome calor.

Es fabricado de acuerdo con las exigencias de calidad de

material y mano de obra establecidas por AGA AB de Suecia
y bajo un permanente control de sus partes durante el montaje.
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CORTADOR X 11 SOPLETE COMBINADO X 11
SOPLETE COMBINADO X 11
Mango X 11 153 Empaquetadura Caiflos de calentar para Soplete X 11

100 Mango.con acople

101 Cuerpo de vélvulas

102 Tubos de gases

103 Manopla

104 Cuerpo de acople del mango

105 Acoples de manguera

106 Tuercade acople para Oxigeno

107 Tuerca de acople para Acetileno

110 Acople rapido

150 Valvula de estrangulacién completa
(Acetileno)

151 Volante de 150

152 Tuerca prensa estopa

CORTADOR X 11

152, 1563, 154, 155y 162 Ver en Mango X 11
300 Conjunto cabeza cortadora (sin boquillas)
301 Portaboquilla

302 Tubo de Oxigeno de corte

303 Tubo de mezcla

304 Cuerpo de valvulas

305 Oida

306 Tapdén de montaje

307 Tobera de mezcla

309 Arandela‘“‘O” de goma

310 Arandela de latén

154y 155 Arandelas

156 Identificacion de 150

160 Valvula de estrangulacién completa
(Oxigeno)

161 Volante de 160

204 Empaquetadura de Teflén

Caitos de soldar para Soplete X 11

20000 al 2006 Conjunto de cafios de soldar
(8 medidas 20000 - 2000 - 2001-- 2002

2003 - 2004 - 2005 - 2006)

20100 al 2016 Lanzas (8 medidas)

2020 al 2026 Tobera de mezcla (7 medidas)
2030 al 2036 Oido (7 medidas)

313 Arandela‘“O’” de goma
314 Prensaestopa
315 Perno de palanca

906 al 909 Conjunto de calentar

(2 medidas: 906 de 1500 Its.

909 de 3000 its.)

916 al 919 Cafio (2 medidas)

2026 al 2029 Tobera de mezcla (2 medidas)

2036 al 2039 Oldo (2 medidas)

960 Cabeza de calentar para Supergas
y Acetileno

990 Cabeza de calentar para Supergas,
de 3.000 Its.

991 Exterior de cobre de 990

992 Estriado exterior de 990

993 Estriado interior de 990

Guia doble

700 Conjunto de guladoble
701 Tornillo de montaje
702 Tornillo eje de rueda

316 Palanca 703 Arcode gula
350 Conjunto valvula de estrangulacién de 704 Rueda
Oxigeno
351 Volante de 350 Compés

401/10/30/50/100 Z6calo de boquilla cortadora
(4 medidas) |

401/4050/40100 Zdb6calo de boquilla cortadora
(2 medidas supergas)

800 Conjunto de compas

801 Alo;amlento cabeza cortadora -
802 Perno

803 Brazo de compas

311 Resorte 610/30/50/100 Exterior de boquilla cortadora 804 Punta de compas
312 Pistén (6 medidas) 701,702y 704 Ver Guia Doble
TABLA DE SOLDEO “X11” - TABLA DE CORTE “X11”
Grosor del CANO DE SOLDEO Grosor del Velocidad Boquilla
Material material de corte
m/m N° | Lts./H. | Aguja mm mm/min. N° Aguja
hasta 0,6 00 50 0,5 10 340-380 0 0.7
0,5-1 0 75 | 07 200260 | 1 1,0
1-1,5 1 150 | 1,0 ACETLENO g6 | 130170 | 2 15
1,535 2 | 300 | 1,2 100 | 90120 | 3 2,0
3,5-4,5 3 400 | 1,4 -
4,56 4 1 5007} 15 50 | 110140 | 1 1,5
6-8 5 750 | 2,0 SUPERGAS 100 70-110 2 2.y
8-10 6 1000 2,4 ’
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Descripcion:

FR 46+ es un dispositivo de seguridad de trabajo en seco, para ser
usado en reguladores y tomas. Bloqueadores de retroceso los hay en
dos formatos: uno para los gases de combustion -acetileno y propano
- y otra para el oxigeno.

El bloqueador de retroceso FR46+ consta de:

* Una valvula de retencion (bloqueador de reflujo)

*

Un bloqueador de llama
* Un interruptor de flujo controlado por presién

* Uninterruptor térmico de flujo (controlado por temperatura)

La valvula de retencion tiene por objeto impedir el flujo de gas en
direccion, es decir del quemador a la fuente del gas.

El bloqueador de llama tiene por objeto detener la llama en caso de
reflujo en el quemador y en la manguera.

Los interruptores de flujo estan disefiados para cerrar el suministro
de gas al quemador.

El interruptor de flujo controlado por presién tiene por funcién cortar
el suministro de gas en el caso de aumentos de presion, por ejemplo
en conexién con la onda de presidon que se origina en el caso de
reflujo. La pieza de cierre se adapta de modo tal que puedan
eventualmente evitarse cierres imprevistos.

El interruptor térmico de flujo (controlado por temperatura) tiene como
cometido interrumpir el suministro de gas en el caso de por ejemplo,
incendio en la manguera o de cualquier elevacién indebida de
temperatura.

INSTRUCCIONES DE USO

MONTAJE DEL FR 46+

Controlese que el bloqueador de retroceso esté abierto,

presionando el boton junto al orificio de entrada.

Acéplese (a rosca) el bloqueador a la toma de gas.

3. Acoplese la manguera de gas. Hagase uso de abrazaderas
paraello.

4. Compruebese la hermeticidad de los acoplamientos a rosca.

B. MEDIDAS A TOMAR EN EL CASO DE CIERRE DEL
BLOQUEADOR.

1. Desclbrase el motivo de cierre.

2. Eliminese la causa de cierre

3. Abrase el blogqueador de retroceso presionando el boton junto al
orificio de entrada.

4. Sise descubre la presencia de ollin en el orificio de salida,
insufiese aire seco y limpio o nitrégeno por la entrada a fin de
limpiar el bloqueador.

5. Sielinterruptor térmico de flujo se ha cerrado, es imposible
restablecer el funcionamiento normal del bloqueador y éste debe
cambiarse.

N

IMPORTANTE:

1. Mantenga sus manos y herramientas limpias. El aceite y la grasa
en conjuncion con el oxigeno pueden acarrear peligro de
explosion.

2. Adopte como norma el vaciar de gas las mangueras, es decir
quiteles la presion durante las pausas o tras la finalizacion de un
trabajo.

3. Siga siempre las instrucciones de fabrica para el quemador.

4. Cercidnese siempre de la hermeticidad del equipo y de las
junturas.

FR 46+ es un dispositivo de seguridad y por tanto si existe la sospecha

de que no funciona propiamente, debe cambiarse por otro o enviarse

al fabricante para que se inspeccione.

El bloqueador no debe desmontarse.
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ARRESTALLAMA PARA
REGULADOR

ARRESTALLAMA PARA SOPLETE

La misién de una valvula de seguridad antirretroceso es detener y extinguir la combustién de la mezcla de gases en el interior del soplete y
manguera, tras producirse un retroceso.

Para ello realiza una doble funcion:

Extinguir la combustién. Producido un retroceso en el soplete, la combustion se desplaza por los conductos en direccion opuesta al flujo normal
del gas, penetrando en la valvula. Alli se encuentra con un filtro de acero inoxidable sinterizado de porosidad 10 micras, disefiado de forma que
permite el paso normal del gas pero interrumpe el de la llama hacia las botellas.

Detener el paso del gas. La mezcla de gases fuera de la zona reservada, es un foco de retrocesos. El sistema sensible, muelle con cierre de
asiento plano, que dispone la valvula, evita que por un efecto de contrapresion, producido por causas externas, un gas se mezcle con el otro fuera

del mezclador. .
CUERPO CIERRE CUERPO EXTERIOR

SN\ W /
N ~ > N
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Por otro lado, la onda expansiva producida por
la explosién propia del retroceso de llama, activa
el cierre del sistema, interrumpiendo
instantaneamente el paso del gas y evitando la
acumulacion de gases combustibles.

N
® oo o 7 D

Cuando sea posible es aconsejable colocar las ' ) 7
valvulas de seguridad proximas al soplete, // /o4 /// 77 Q0 OIIC [0IO0C 000 g 3 ,
alejando asi el peligro de las botellas de gas. De Ll AV 7N\ K==
cualquier forma es posible colocarlas en 0 "

/4 AT RS S <> N
mangueras o manorreductores. 7 S S > NN

CIERRE FILTRO
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1 Volante de valvula
de estrangulacioén
2 Perno
3 Tuerca prensa estopa
4 Arandela de latén
5 Empaquetadura
6 Arandela de latén
7 Véastago de valvula
de estrangulacion
8 Niple de acople
9 Cuerpo de valvula
10 Tuerca de acople al tubo
11 Acople al tubo
12 Filtro
14 Junta de acople

27 i
31-

28 — 3
29 — <k

15 Acople de manguera
16 Tuerca de acople de manguera
18 Resorte
19 Disco de base de resorte
20 Vastago de valvula
21 Asiento de valvula
22 Arandela de valvula
23 Niple de valvula
24 Tornillo de membrana
26 Membrana de goma
27 Disco de membrana
28 Resorte de regulacion
29 Disco de base de
resorte, completo
31 Junta de cuerpo de vélvula

43| )

32 Tapa de membrana

33 Tornillo de regulacion

34 Cuerpo de valvula de seguridad
35 Tuerca de 34

- 36 Resorte

37 Vastago de valvula
de seguridad
38 Asiento de 37
39 Manémetro de contenido
40 Junta de 39
42 Manémetro de trabajo
43 Junta de 42
44 Identificacion
70 Conjunto valvula
de estrangulacion
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Hay reguladores de la serie TM 543 para todos los
gases industriales y medicinales.

Su capacidad es suficiente para la mayoria de los
trabajos con consumo medio de gas. (Véanse tam-
bién las curvas de capacidad).

Las numerosas variantes dentro de la serie TM 543
se han disefiado basandose en el mismo principio,
pero el material de los reguladores se ha elegido
especialmente, de modo que esté éptimamente ade-
cuado a las propiedades respectivas de cada gas.
Los reguladores estan provistos de mandémetros
bien visibles del tipo de seguridad, lo que supone
que la presion en el depdsito y en la salida puede
leerse en cualquier momento durante el curso
del trabajo.

Cada regulador ha sido individualmente probado
antes de la entrega.
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PRECAUCIONES DE SEGURIDAD CON
REGULADORES DE PRESION

Los reguladores de presién son aparatos rela-
tivamente delicados y han de ser tratados con
cuidado.

Antes de conectar el regulador al tubo, la valvula
de éste debe ser abierta un instante para soplar
el polvo y toda particula extraia que pueda haber
en el interior de la conexién.

Cada vez que se abra el tubo al que esta conectado
un regulador y a fin de evitar dafios por sobrepre-
sion en la parte de baja presion del regulador y

VENTAJAS

Compacto, resistente.

Filtro de entrada efectivo.

Asiento de valvula de material especialmente
elegido para cada gas.

Excelentes posibilidades de reglaje.

Manoémetros de seguridad.

Tornillo de estrangulamiento para ajuste de
precision.

Construccién a toda prueba.

Stock de repuestos y servicio de mantenimiento.

ACCESORIOS

A tales reguladores pueden naturalmente acoplarse
accesorios de regulacién y equipos de seguridad
AGA , como por ejemplo conectores especiales,
arrestallamas y valvulas anti-retroceso.

de su mandémetro de trabajo, debe ser totalmente
aflojado el tornillo de regulacion para proceder a
regular la presién luego de abierto el tubo.

Para evitar los riesgos de explosién nunca se
deben lubricar los reguladores, en particular los
de oxigeno.

En caso de congelamiento de un regulador,
sélo se le debe descongelar con agua. Consultar
al fabricante.




[image: image11.png]CAPACIDAD

ACETILENO
Las curvas estan calculadas para una presion
de entrada de 3 bares.

Presion de 3 3 p " "
salida en bares, presidn de estabilizacidn
bares \ (presién de hermeticidad)
28 \\
2 \ 25 eI}
| ]
22 |
—
15
\.\‘ 20 ~J
\ —2 N
1 —— Ea—
— 15 TN
%t""*““"' | \
0.5 o - ]
V\'
Acetileno 0
1 2 4 & 6 8

G Flujo en m3m

Presién de estabilizacion (presion de hermeticidad)
Se define como la presién de salida estabilizada
sin extraccién de gas.

Presién de salida (presion de trabajo)

La presion de salida efectiva que depende del
flujo de gas que se esté usando.

Las curvas muestran la presion de salida en
funcién del flujo.

Ejemplo: oxigeno.

Para una presion de estabilizacién de 8 bares y
un flujo de oxigeno de 6 m?3h la presién de salida
es de 7 bares.

DATOS TECNICOS

OXIGENO, ARGON, HELIO, HIDROGENO,
NITROGENO, AIRE, PROPANO, DIOXIDO DE
CARBONO

Las curvas estan calculadas para una presién
de entrada de 10 bares.
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Segun su aplicacién los reguladores se suministran
en 3 tipos diferentes:

TIPO PR, ( presion regulable ) : Con la manivela
del regulador puede ajustarse la presién de salida
al valor deseado. (Ver rango de ajuste en Datos
Técnicos).

TIPO PC, ( presion constante ) : No tienen
manivela sino tornillo y contratuerca para ajuste
de presién. Se entregan con presién de salida
preajustada en fabrica a los valores indicados.
TIPO FR, ( flujo regulable ) Sélo para trabajar
a presion atmosférica de salida; permiten regular
y leer el flujo de salida. (Ver rango de ajuste en
Datos Técnicos).

Maxima Conexiones
Denominacion Para: Presién Presion Flujo -
Entrada | Regulada | Regulado Entrada Salida Uso
Modelo | Tipo GAS (Bar) (Bar) (Its/min.) Rosca/Denom. UNIT Rosca/DISS
TMO 543 PR Oxigeno 200 15 Max. W 21.8-1/14” RH-Ext (218-1) | R 3/8” RH Ext. | Industrial
TMA 543 PR | Acetileno 25 2 Max. R 3/4’ - RH-Int. (264-1) ' R 3/8”-LH Ext "
TMSG 543 | PR | Super Gas — 2 Max. 0.885"-14 NGO-LH-Int.(225-2)|] R-3/8” LH Ext. "
TMH 543 PR | Hidrégeno 200 15 Max. W 21.8-1/14"-LH-Ext. (218-2) | R 3/8"-LH Ext. "
TMAI 543 PR Aire - 200 15 Méx. W 21.8-1/14"-RH-Ext. (218-1) R 3/8"-RH Ext. ”
TMN 543 PR | Nitrégeno 200 15 Max. W 21.8-1/14”-RH-Ext. (218-1) R 3/8’’- RH Ext. ”
TMAr 543 FR Argon 200 32 Max. | W 21.8-1/14”-RH-Ext (218-1) | R 3/8”-RH Ext. ?
TMC 543 FR jJAnh. Carbénico| 200 32 Max. | W 21.8-1/14”-RH-Ext (218-1) | R 3/8”-RH Ext. ”
TMOM 543 | FR Oxligeno 200 13 Max. | W 21.8-1/14"-RH-Ext (218-1) | R 3/8”-RH Ext. | Medicinal
TMOM 543 | PC Oxigeno 200 35 W 21.8-1/14”-RH-Ext (218-1) | DISS 1240 ”
TMAI 543 PC Aire 200 3,6 W 21.8-1/14”-RH-Ext. (218-1) | DISS 1160 ”
TMON 543 | PC | Oxido Nitroso 200 3,5 R 3/8”’-RH-Ext. (166-1) DISS 1040 "
TMM 543 PC Medimix 200 3,5 W 21.8:1/14”-RH-Ext (218-1) | DISS 1240 ”





SOPLETE COMBINADO “X11” para soldeo, corte y calentamiento.





REGULADORES PARA GASES COMPRIMIDOS, disueltos y licuados
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