SPANISH WELDS

SOLDADURAS ESPANOL

Aqui no te ensefiamos, te forjamos.

Parametros MIG/MAG: como elegirlos y
ajustarlos correctamente

Guia practica para entender voltaje, velocidad de hilo, amperaje, gas y velocidad de
avance

Introduccion

La soldadura MIG/MAG es uno de los procesos de soldadura por arco mas utilizados en la
industria y en los talleres de fabricacién y reparacion. Su facilidad de automatizacion, su
productividad y la posibilidad de trabajar con diferentes materiales hacen que sea un
proceso muy versatil.

Sin embargo, conseguir una soldadura de calidad no consiste simplemente en elegir una
maquina MIG/MAG y empezar a soldar. Es necesario ajustar correctamente los
parametros de soldadura.

El voltaje, la velocidad de hilo, el amperaje, la velocidad de avance, el didmetro del hilo, el
tipo de gas y su caudal estan relacionados entre si. Una modificaciéon en uno de ellos
puede cambiar completamente el comportamiento del arco y el aspecto final del cordon.

En este articulo vamos a explicar qué significa cada parametro, como influye sobre la
soldadura y cémo podemos utilizarlos para corregir los problemas mas habituales.

1. ¢ Qué son los parametros de soldadura MIG/MAG?

Los parametros de soldadura son los ajustes que determinan como se desarrolla el arco
eléctrico y cuanto calor y material de aporte se introducen en la pieza.

Los principales parametros que debemos controlar son:

« Voltaje o tension de soldadura (V).

* Velocidad de alimentacion del hilo (m/min).

« Intensidad de corriente 0 amperaje (A).

* Velocidad de avance de la antorcha.

« Diametro y tipo de hilo.

« Tipo y caudal del gas de proteccion.

« Inductancia o dinamica del arco, dependiendo de la maquina.
« Longitud libre del hilo y técnica de soldadura.
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En las maguinas modernas muchos de estos parametros estan relacionados mediante
programas sinérgicos. En una maquina sinérgica, al modificar un parametro principal, la
maquina puede ajustar automaticamente otros valores para mantener una combinacién
adecuada.

Aun asi, es importante que el soldador entienda qué esta ocurriendo, porque la maguina
no puede sustituir la experiencia y la observacién del arco y del cordén.

El voltaje controla principalmente la longitud del arco y tiene una influencia importante
sobre la forma y el comportamiento del cordon.

De forma general, si aumentamos el voltaje, el arco tiende a ser mas largo y el cordén
puede hacerse mas ancho y plano. Si reducimos el voltaje, el arco se acorta y el cordén
puede resultar mas estrecho y con mayor tendencia a acumular material.

Un voltaje demasiado bajo puede producir un arco corto, irregular y con mayor riesgo de
gue el hilo llegue a tocar la pieza de forma brusca. También puede aumentar las
proyecciones.

Un voltaje demasiado alto puede producir un arco excesivamente largo, mayor anchura del
corddn y, dependiendo de las condiciones, una proteccion gaseosa menos eficaz o
defectos de fusion.

El voltaje no debe ajustarse de forma independiente sin tener en cuenta la velocidad de
hilo. Ambos parametros estan estrechamente relacionados.

VD

- Voltaje +Voltaje
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En MIG/MAG, la velocidad de alimentacion del hilo tiene una relacién directa con la
intensidad de corriente.

En términos generales, al aumentar la velocidad de alimentacion del hilo aumenta también
el amperaje. Esto significa que estamos introduciendo mas material de aporte y
aumentando el aporte térmico.

Por ejemplo, si aumentamos considerablemente la velocidad de hilo pero mantenemos un
voltaje que no esta equilibrado con ella, el arco puede volverse inestable y aumentar las
proyecciones.

Por el contrario, una velocidad de hilo demasiado baja puede generar un arco inestable y
un aporte de material insuficiente.

Es importante recordar que el amperaje que observamos durante la soldadura depende
también de otros factores, especialmente de la longitud libre del hilo.

Relacion entre Velocidad de Hilo y Amperaje (Acero Dulce)

— Diametro 0.8 mm Diametro 1.0 mm = Diametro 1.2 mm
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Uno de los conceptos mas importantes para aprender a ajustar una MIG/MAG es entender
que voltaje y velocidad de hilo deben trabajar de forma equilibrada.

Podemos pensar en ellos de una manera sencilla:

» La velocidad de hilo determina principalmente cuanto material estamos aportando y esta
directamente relacionada con la intensidad.
+ El voltaje influye principalmente en la longitud y caracteristicas del arco.

Si aumentamos la velocidad de hilo y no corregimos el voltaje cuando es necesario,
podemos tener un arco demasiado corto para las condiciones de trabajo.

Si aumentamos demasiado el voltaje respecto a la velocidad de hilo, podemos obtener un
arco demasiado largo.

Por eso no existe un Unico valor de voltaje que sirva para cualquier velocidad de hilo. Los
parametros deben ajustarse como un conjunto.

La velocidad con la que desplazamos la antorcha también es un parametro fundamental.

Si avanzamos demasiado despacio, infroducimos mucho material y energia en una zona
pequefa. El cordén puede quedar excesivamente ancho y con demasiado aporte.

Si avanzamos demasiado rapido, podemos obtener un cordén estrecho, reducir el aporte
térmico y provocar falta de fusién o una geometria insuficiente.

La velocidad de avance también depende del tipo de unién, posicidn, espesor, diametro
del hilo y parametros utilizados.

Por este motivo, cuando ajustamos una soldadura no debemos mirar Gnicamente los
nameros de la pantalla. También debemos observar el bano de fusién, el sonido del arco y
la forma que va adquiriendo el corddn.
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A PENETRACION PROFUNDA MODERADA SUPERFICIAL

REFUERZO MAXIMA MODERADA MiNIMO

6. Diametro del hilo

El diametro del hilo tiene una influencia importante sobre los parametros de soldadura.

Los diametros de 0,8 mm, 1,0 mm y 1,2 mm son habituales en diferentes aplicaciones
industriales.

Como norma general:

» Los hilos de menor diametro permiten trabajar con intensidades mas bajas y pueden
resultar adecuados para espesores pequenos.

* Los diametros mayores permiten aumentar el aporte de material y trabajar con
intensidades superiores, especialmente en piezas de mayor espesor.

La eleccién del diametro debe realizarse teniendo en cuenta el material, el espesor, el tipo
de unién, la posicién de soldadura, el equipo disponible y el nivel de productividad
necesario.

7. Material y espesor

No podemos establecer unos parametros MIG/MAG adecuados sin conocer el material y el
espesor que vamos a soldar.
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El acero al carbono, el acero inoxidable y el aluminio requieren configuraciones diferentes.
También cambia el comportamiento segun el tipo de hilo y el gas utilizado.

El espesor de la pieza es igualmente importante. Una chapa fina necesita controlar
cuidadosamente el aporte térmico para evitar deformaciones o perforaciones. En
espesores mayores podemos necesitar mas intensidad, mayor aporte de material o varias
pasadas.

Antes de comenzar una soldadura debemos identificar:

» Material base.

= Espesor.

* Tipo de union.

+ Posicion de soldadura.

» Diametro y tipo de hilo.

» Gas de proteccion.

» Tipo de transferencia deseada.

El gas protege el bafo de fusidn frente a la contaminacién atmosférica.

En MIG se utilizan gases inertes, principalmente argén o mezclas basadas en argén. En
MAG se utilizan gases activos 0 mezclas que contienen componentes activos, como el
co2.

La eleccién del gas influye en la estabilidad del arco, la penetracion, las proyecciones y la
forma del cordén.

El caudal también debe ser adecuado. Un caudal demasiado bajo puede provocar una
proteccion insuficiente y contaminacién del cordén. Un caudal excesivamente alto no
significa necesariamente una mejor proteccion y puede generar turbulencias que
introduzcan aire en la zona protegida.

El caudal correcto depende del diametro de la tobera, la posicion, las corrientes de aire, el
tipo de gas y las condiciones de trabajo. Como orientacion general, muchos trabajos
MIG/MAG se encuentran aproximadamente en el intervalo de 10 a 20 I/min, pero siempre
debemos seguir las recomendaciones del procedimiento y adaptar el valor a las
condiciones reales.
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9. Inductancia o dinamica del arco

Algunas maquinas MIG/MAG permiten ajustar la inductancia o dinamica del arco.

Este parametro modifica la respuesta del arco y la forma en la que se produce la
transferencia de material.

Dependiendo del equipo, aumentar o reducir la inductancia puede modificar la suavidad
del arco, la cantidad de proyecciones y la apariencia del cordén.

No existe un valor universal de inductancia. La escala y el comportamiento pueden
cambiar considerablemente de una maquina a otra.

Por eso, cuando trabajamos con una maquina concreta, es recomendable aprender cémo
responde su regulacién y realizar pruebas sobre material antes de establecer los
parametros definitivos.

10. Longitud libre del hilo y distancia de la antorcha

La distancia entre la punta de contacto y la pieza, conocida habitualmente como longitud
libre del hilo o stick-out, también afecta al proceso.

Si la longitud libre es excesiva, aumenta la resistencia eléctrica del hilo antes de llegar al
arco y puede modificar la intensidad real y la estabilidad del proceso.

Si es demasiado corta, podemos acercar excesivamente la antorcha a la pieza, dificultar la
visibilidad y aumentar el riesgo de que las proyecciones dafien la tobera o la punta de
contacto.

La distancia correcta depende del proceso, diametro del hilo, modo de transferencia y
recomendaciones del procedimiento de soldadura.

11. Tabla orientativa de parametros MIG/MAG

Los siguientes valores deben entenderse (nicamente como una referencia inicial. No
sustituyen una ficha técnica, un procedimiento de soldadura cualificado ni las
recomendaciones del fabricante del equipo y del consumible.
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Para acero al carbono con hilo sdlido y gas de proteccidon adecuado, podemos encontrar
valores orientativos como los siguientes:

Parametros orientativos MIG/MAG — Acero al carbono - Hilo sdlido
Espesor del material Diametro de hilo Intensidad
1.0-15 mm 0,8 mm 50-100 A 15-18V
2-3mm 08-10mm 80-150 A 17-21V
4-6mm 1,0-1.2mm 120-220 A 18-24V
> 6 mm 1,2 mm o supenor* > 220 A* > 24V

Estos valores pueden variar considerablemente segun el tipo de transferencia, el gas, la
posicion, la maquina, la preparacion de la junta y el procedimiento utilizado.

Una vez ajustados los parametros, debemos observar el comportamiento del arco y el
resultado sobre la pieza.

Un arco estable debe permitir una transferencia de material controlada y un sonido
caracteristico relativamente uniforme.

También debemos observar:

* Forma del cordon.

» Anchura y altura del corddn.

» Mojado de los bordes.

* Penetracion.

» Cantidad de proyecciones.

+ Estabilidad del bafio de fusion.

* Presencia de porosidad o defectos.

Un buen soldador aprende a relacionar lo que escucha y observa con los parametros que
esta utilizando. Esta capacidad de diagnostico es tan importante como saber configurar la
maguina.
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Muchos defectos de soldadura pueden estar relacionados con una combinacion incorrecta
de parametros, aunque no siempre la causa esta en ellos. También debemos comprobar
limpieza, preparacion de la junta, gas, consumibles, posicién y técnica del soldador.

Mucha proyeccion:

* Revisar la relacién entre voltaje y velocidad de hilo.
» Comprobar el tipo de transferencia.

* Revisar la inductancia o dindmica del arco.

* Comprobar el stick-out.

Cordén demasiado alto:
» Puede existir una velocidad de avance demasiado baja.
» Puede ser necesario revisar el equilibrio entre voltaje y velocidad de hilo.

Cordén demasiado ancho:

* Revisar el voltaje.

» Comprobar la velocidad de avance.
» Revisar la técnica de oscilacion.

Falta de fusion:

» Comprobar el aporte térmico.

* Revisar velocidad de avance.

* Revisar preparacion de la junta.

» Comprobar el angulo y la posicion de la antorcha.

Porosidad:

» Comprobar caudal de gas.

* Buscar corrientes de aire.

* Revisar fugas o problemas en el circuito de gas.
» Limpiar correctamente el material.

» Comprobar el estado del consumible.

Perforacién de chapa:

» Reducir el aporte térmico.

» Aumentar la velocidad de avance.

* Revisar velocidad de hilo y voltaje.

» Utilizar una técnica adecuada para espesores finos.
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Cuando no conocemos los parametros exactos, podemos seguir un método ordenado.

. Identificar el material y el espesor.

. Seleccionar el diametro y tipo de hilo adecuados.

. Elegir el gas recomendado.

. Consultar los parametros del fabricante del hilo y del equipo.
. Establecer una velocidad de hilo y un voltaje inicial.

. Realizar una prueba sobre material del mismo tipo y espesor.
. Observar el arco y el bafio de fusién.

. Revisar la forma del cordén y la fusidn de los bordes.

. Modificar un parametro cada vez.

0. Repetir la prueba hasta conseguir un resultado estable.

- OO ~NOO A~ WN =

Modificar un Unico parametro cada vez es especialmente (til durante el aprendizaje,
porgue permite comprender qué efecto produce cada cambio.

Es importante recordar que una buena soldadura no depende exclusivamente de los
nameros que aparecen en la pantalla de la maquina.

Dos soldadores pueden utilizar los mismos parametros y obtener resultados diferentes
debido a la velocidad de avance, el angulo de la antorcha, la distancia a la pieza, la
posicion de soldadura o la preparacién de la junta.

Por eso, aprender MIG/MAG significa aprender a combinar maguina, consumible, material
y técnica.

Los parametros proporcionan el punto de partida, pero el soldador debe ser capaz de
interpretar el arco y adaptar la técnica a las condiciones reales.

Ajustar correctamente los parametros MIG/MAG es fundamental para conseguir
soldaduras estables, productivas y de calidad.

El voltaje, la velocidad de hilo y el amperaje estan directamente relacionados, mientras que
la velocidad de avance, el gas, el diametro del hilo, la longitud libre y la técnica del
soldador también influyen sobre el resultado final.

No debemos buscar una combinacién de nimeros que funcione para cualquier situacion.
Lo correcto es partir de los parametros recomendados para el material y consumible y
realizar los ajustes necesarios en funcion del espesor, |la posicién, la junta y el

© 2026 Spanish Welds Academy - Todos los derechos reservados - spanishwelds.com
Este documento es propiedad de Spanish Welds Academy. Queda prohibida su
reproduccion, distribucién o modificacion, total o parcial, sin autorizacion previa.

10



SPANISH WELDS

SOLDADURAS ESPANOL

Aqui no te ensefiamos, te forjamos.

comportamiento real del arco.

La mejor forma de aprender es combinar teoria con practica: ajustar, soldar, observar el
cordon, identificar el problema y modificar los parametros de forma controlada.

En soldadura, entender por qué hacemos un ajuste es mucho mas Util que simplemente
memaorizar unos nimeros.

¢ Qué parametro controla el amperaje en MIG/MAG?
Principalmente la velocidad de alimentacion del hilo. Al aumentar la velocidad de hilo,
normalmente aumenta la intensidad de corriente.

¢El voltaje y la velocidad de hilo deben ajustarse juntos?
Si. Ambos parametros estan relacionados y deben mantenerse dentro de una combinacién
adecuada para conseguir un arco estable.

¢ Qué pasa si pongo demasiado voltaje?

El arco puede hacerse excesivamente largo y el cordén puede resultar demasiado ancho.
Dependiendo de las condiciones, también pueden aparecer problemas de proteccion y
estabilidad.

¢ Qué pasa si pongo demasiada velocidad de hilo?
Puede aumentar el amperaje y el aporte de material. Si el voltaje no esta equilibrado, el
arco puede volverse inestable y aumentar las proyecciones.

¢ Cuanto gas necesito?

Depende del proceso, gas, diametro de tobera, posiciéon y condiciones de trabajo. Como
orientacion general, muchos trabajos se sittan alrededor de 10-20 I/min, pero siempre hay
gue comprobar las recomendaciones especificas.

¢Los mismos parametros sirven para cualquier maquina?
No necesariamente. La respuesta del arco puede variar entre maquinas y programas
sinérgicos. Los valores deben considerarse orientativos.

¢ Puedo soldar una chapa fina con los mismos parametros que una chapa gruesa?
No. El espesor determina en gran medida el aporte térmico y la cantidad de material
necesaria. Las chapas finas requieren especial control para evitar deformaciones y
perforaciones.
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Nota editorial para Spanish Welds

Los valores de parametros incluidos en este articulo son orientativos. Para trabajos de
produccion o soldaduras sujetas a requisitos normativos deben utilizarse los
procedimientos de soldadura aplicables, las especificaciones del fabricante y los
parametros establecidos para cada procedimiento.
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