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                       ARGON 
• Potencial de ionización es 

de 15.7 V. 
• Acción de limpieza sobre 

materiales como aluminio y 
magnesio. 

• Baja conductividad térmica. 
• Produce un arco compacto 

de alta concentración de 
energía. 

• Más pesado que el aire. 



                    HELIO 
•  Potencial de ionización 24.5 V, 

mayor dificultad para encender el 
arco a bajos amperajes. 

• Alta conductividad térmica, cono 
de arco de mayor amplitud. 

• Más sensible a la longitud de arco. 
• Más ligero que el aire, de 2 a 3 

veces mayor flujo que el argón. 
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70% Calor Excelente penetración 

30% Calor, prolonga la vida del electrodo 



30% Calor 

Pobre penetración 
Excelente limpieza 

70% Calor, limitada  
vida útil del electrodo 



•

•

•





•

•

•
•

•







Acción de 
limpieza de 
óxido 

No Si 
Si; 

Cada mitad del 
ciclo 

Balance de 
calor en el arco 
(aprox) 

70% en la pieza 
30% en el 
electrodo 

30% en la pieza 
70% en el 
electrodo 

50% en la pieza 
50% en el 
electrodo 

Penetración Profunda; 
Angosta 

Ligera; 
Ancha Media 

Capacidad del 
electrodo 

Excelente 
1/8” (3.2 mm)  

400 A 

Pobre 
¼” (6.4 mm) 

 120 A 

Buena 
1/8” (3.2 mm)  

225 A 



EQUIPO 

Fuente de poder 

Recirculador de agua 

Control remoto 

Antorcha  

Cilindro de 
Gas de 
Protección  
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Clasificación 
AWS 

 

Color(a) Elemento 
de Aleación 

Oxido 
Aleante 

% Nominal 
de Oxido 

EWP Verde ----- ----- ----- 
EWCe-2 Naranja Cerio CeO2 2 
EWLa-1 Negro Lantano La2O3 1 
EWTh-1 Amarillo Torio ThO2 1 
EWTh-2 Rojo Torio ThO2 2 
EWZr-1 Café Zirconio ZrO2 0.25 
EWG Gris (b) No 

especificado 
----- ----- 

 

 

(a) El color puede ser aplicado en forma de bandas o punto sobre la 
superficie del electrodo. 
(b) El fabricante debe especificar el tipo y contenido nominal del óxido 
aleante. 
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Diámetro 
del 

Electrodo 

Diámetro 
interior 

de la Copa 

Corriente 
Directa 

Corriente 
Alterna 

 

(pulgadas) 
 

(pulgadas) 
 

DCEN 
 

DCEP 
 

No Balanceada 
 

Balanceada 

0.010 ¼  15   15  15 

0.020 ¼ 5 - 20  5 - 15 10 - 20 

0.040 3/8 15 - 80  10 - 60 20 - 30 

1/16 3/8 70 - 150 10 - 20 50 - 100 30 - 80 

3/32 ½ 150 - 250 15 - 30 100 - 160 60 - 130 

1/8 ½ 250 - 400 25 - 40 150 - 210 100 - 180 

5/32 ½ 400 - 500 40 - 55 200 - 275 160 - 240 

3/16 5/8 500 - 750 55 - 80 250 - 350 190 - 300 

¼ ¾ 750 - 1100 80 - 125 325 - 450 325 - 450 
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