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Concepcion Pérez

ARAMETROS DE SOLDEO EN

MIG/MAG

Soldadura con electrodo metalico y
proteccion de gas.

Regular correctamente los parametros de soldeo es fundamental para obtener soldaduras de calidad. El cono-
cimiento y control de ellos facilitara el trabajo del profesional del taller.

La soldadura MIG y MAG es una de las mas utilizadas
en el sector industrial. Ello se debe, entre otros factores, a
su elevada productividad y facilidad de automatizacién.

La polivalencia es otra de sus caracteristicas méas
destacables, ya que permite soldar diferentes materiales,
aceros de baja aleacion, aceros inoxidables, aluminio y
cobre, con diferentes espesores y en todas las posicio-
nes.

Fundamento

Para realizar una soldadura por arco eléctrico se
genera una diferencia de potencial entre el electrodo y la
pieza a soldar, gracias al cual se ioniza el aire entre ellos
volviéndose conductor. Al cerrarse el circuito, se crea el

arco eléctrico. El calor del arco funde parcialmente el
material base y funde también el material de aporte, el
cual se deposita formandose el cordon de soldadura.

Se utiliza como material de aportacién un electrodo
consumible de alambre macizo, llamado hilo, de la misma
naturaleza que los metales a unir, el cual se deposita de
forma continua y automatica segun se consume.

Para evitar la oxidacion de los metales, al contacto
con el oxigeno del aire ambiente, se protege la zona de
fusién con una corriente de gas, que ademas facilita y
estabiliza el arco. Cuando el gas empleado es de caracter
inerte se le denomina soldadura MIG (Metal Inert Gas) y
cuando es de caracter activo se le denomina soldadura
MAG (Metal Active Gas).
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Parametros de soldeo

Una regulacion correcta de los parametros permitira
crear un arco estable, de forma ininterrumpida, caracteris-
tico por un ruido regular y sin proyecciones.

Los parametros de soldeo fundamentales que influyen
en las caracteristicas obtenidas en la soldadura son los
siguientes:

- Polaridad

- Tensién o voltaje

- Extremo libre del electrodo

- Velocidad de alimentacion del alambre

- Velocidad de desplazamiento

- Angulo de inclinacién de la pistola

- Gas de proteccion

Polaridad

Para crear el arco eléctrico entre el electrodo y la
pieza a soldar se puede utilizar corriente continua, cuando
el sentido y el valor de la intensidad de corriente perma-
necen constantes; o corriente alterna, cuando el sentido o
signo (+ 6 -) de la intensidad varia periédicamente.

Si se utiliza corriente continua se puede trabajar
conectando el electrodo al polo negativo (-) y la pieza al
positivo (+), entonces se dice que se suelda con polaridad
directa, o al contrario conectando el electrodo al polo posi-
tivo (+) y la pieza al negativo (-), entonces se dird que se
suelda en polaridad inversa.
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Generalmente, en la fabricacion de carrocerias con
chapa de acero la polaridad utilizada es la inversa, ya que
se obtiene un arco mas estable, con buena transferencia
de metal de aportacion, pocas proyecciones y un corddn
de buenas caracteristicas y gran penetracion.

Con la polaridad directa se obtienen transferencias
globulares y un mayor numero de salpicaduras. La
corriente alterna genera arcos inestables y con tendencia
a extinguirse.

Tension

La tension se mide en voltios y se regula en la fuente
de energia del equipo, esta suele ser una fuente de ten-
sién constante, capaz de funcionar a elevadas
intensidades (20 a 500A) y de suministrar corriente conti-
nua. Al tocar el alambre la pieza se establece el arco, cuya
longitud es funcidn de la tension elegida en la fuente. Una
vez cebado el arco la fuente autorregula la intensidad
necesaria para fundir el alambre, manteniéndose la longi-
tud de arco correspondiente al voltaje elegido. La longitud
de arco es la distancia entre el extremo del electrodo y la
pieza.

La tension se transmite desde la fuente al alambre
pero no se distribuye a partes iguales entre el arco (90%)
y la extension del alambre (10%), sino que se concentra
una mayor parte en el arco, esto implica que a mayor lon-
gitud del arco, mayor sera la tensién.
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Extremo libre del electrodo

Es el extremo libre del alambre, es decir la distancia
desde el tubo de contacto hasta el extremo del alambre, y
esta relacionada con la distancia entre el tubo de contac-
to y la pieza a soldar. Este parametro es importante en el
proceso de soldeo, en especial para la proteccion del
bafio de fusién. Cuando aumenta la longitud de extension,
mayor es la tasa de deposicion, menor la penetracion y
aparecen mas proyecciones, pudiendo interferir éstas en
la salida del gas de proteccién. Como consecuencia pue-
den aparecer defectos en el corddn.
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La longitud de extension recomendada para transfe-
rencia en cortocircuito es de 6 a 13 mm. y para otros tipos
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de transferencia de 13 a 25 mm. En concreto, para la
transferencia en cortocircuito, al disminuir la longitud se
consigue una buena penetracion aun siendo la tension
baja.

Velocidad de alimentacion del alambre

La intensidad de la soldadura depende de la velocidad
de alimentacion de hilo, a mayor velocidad de hilo, mayor
intensidad. La tasa de deposicion también esta relaciona-
da con la intensidad, cuanto mayor sea la intensidad, mas
rapidamente se producira la fusién, y por tanto, la deposi-
cion. El ajuste de la velocidad del hilo conllevara un mayor
o menor flujo de fundente en la zona a soldar.

Si se disminuye la velocidad de hilo y se mantienen el
resto de parametros constantes, lo que ocurre es que
aumenta la penetracion. Con una velocidad de soldeo
alta, se produce una soldadura irregular.

Velocidad de desplazamiento

Se refiere a la velocidad de desplazamiento de la pis-
tola, también se le llama velocidad de soldeo. Es la
velocidad con la que se avanza a lo largo de la union y
mide la longitud de cordon depositado por unidad de tiem-
po (cm/min, m/s).

Si el resto de parametros permanecen constantes,
cuanto menor sea la velocidad de desplazamiento, mayor
sera la penetracion en la soldadura. Si se realiza una sol-
dadura con una baja velocidad de desplazamiento y una
alta intensidad (A), la pistola puede sobrecalentarse. Una
alta velocidad de desplazamiento provoca soldaduras
muy irregulares.

Angulo de inclinacién de la pistola

Para obtener una buena proteccion el angulo de tra-
bajo no debe ser mayor de 10 a 20° respecto a la vertical.
Un angulo de trabajo muy pequefio favorece la formacion
de mordeduras, mientras que un angulo de trabajo grande
puede ser causa de falta de fusion.

La direccion de soldeo es otro factor a tener en cuen-
ta, se denomina soldeo hacia delante cuando la pistola se
dirige en el mismo sentido que el avance de soldeo. En el
soldeo hacia atras la pistola se dirige en sentido contrario
al de avance de la soldadura. Con el soldeo hacia delan-
te disminuye la penetracion y el corddn se hace mas
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ancho y plano, por lo que se recomienda para espesores
pequefios. La maxima penetracion se obtiene con el sol-
deo hacia atrés y un éngulo mayor.

* I Npeceian de soldeo

saldes hacm adelante soldden hacia atris

Gas de proteccion

Para seleccionar el gas a utilizar se deben considerar
varios aspectos: el material a soldar, el tipo de transferen-
cia, la penetracion y forma del corddn, la velocidad de
soldeo y el precio del gas.

La utilizacion de gases inertes en la soldadura implica
que no participan en modo alguno en la reaccion de sol-
dadura. Su funcion es proteger la zona critica de la
soldadura de oxidaciones e impurezas exteriores. La utili-
zacion de gases activos implica que participan de forma
activa en la soldadura.

Los mejores resultados de soldadura se obtienen con
mezclas de ambos tipos de gases, inertes y activos, en
diferentes porcentajes. El argon es idoneo para pequefios
espesores, en cambio el helio es ideal para grandes espe-
sores. EI CO, destaca por su bajo coste, gran penetracion
y alta velocidad de soldeo, pero produce gran cantidad de
salpicaduras y la superficie de los cordones queda ligera-
mente oxidada y porosa, por lo que se utiliza en
combinacion con el argon para evitar estos inconvenien-
tes. El O, se utiliza como aditivo del argén y en cantidades
aproximadamente inferiores a un 8%.

El caudal de gas debe ser el apropiado para conseguir
una soldadura correcta. Un caudal bajo generara una pro-
teccién insuficiente, y con un caudal muy alto puede haber
turbulencias y formacion de remolinos.

La seleccion de los parametros de soldadura correc-
tos permitira obtener uniones de calidad. Ademas de los
aspectos ya mencionados, tension, gas, polaridad o velo-
cidad de soldeo, existen otros factores a tener en cuenta
como los materiales a unir, el espesor de las piezas y las
propias posibilidades de regulacion de la maquina, que
también influirén en los ajustes a realizar para obtener una
buena soldadura. m
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SUTALLER

Durantz de la carroceria, Spanesi ha ido evolucionando para poder adaptarse a las necesi-

dades del mercado. En aste tiempo, la iilosofia de Spanesi ha imprimido un caracter innovador en el meércado

mundial de |a reparacidn de vehiculos, desarrollando productos y soluciones a medida, Ademds, en Spanesi
, desde el disefo hasta el montaje del Laller.

Estamos i Namenos al ¥ un asesor comercial de su zona le ofrecera la

mejor selucidn en equipamiento del taller.
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