
CURSO BÁSICO DE 
SOLDADURA MIG/MAG

Alberto Neira



El proceso soldadura MIG/MAG puede 
ser: 
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 Descripción del proceso
El proceso de soldadura por arco eléctrico con electrodo contnuo 

y protección de gas, es un procedimiento de soldadura en el que el calor 
necesario es generado por un arco eléctrico que se establece entre un 
electrodo contnuo y la pieza a soldar.

El electrodo es un alambre (macizo o tubular) desnudo que se 
alimenta de modo contnuo y se convierte en metal depositado.

El electrodo, arco, metal fundido y metal base están protegidos de 
la contaminación atmosférica mediante una corriente de gas de 
protección que se aporta por la tobera de la pistola.
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Denominaciones.

• Según la AWS A3.0 (American Welding Society):

• Con hilo macizo o de polvo de hierro GMAW (Gas Metal Arc 
Welding); si usamos gas inerte se denomina MIG, mientras que 
si es actvo se denomina MAG.

• Con hilo tubular con escoria se denomina FCAW (Flux Cored Arc 
Welding).

• Según la EN 24063 (Norma Europea):
• Genéricamente se denomina 13, Soldeo por arco con gas; en 

caso de emplear gas inerte se denomina 131, mientras que si es 
actvo se denomina 135.

• Con hilo tubular y gas inerte se denomina 136, mientras que si 
empleamos gas actvo se denomina 137.
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Ventajas.
• Soldeo de cualquier tpo de material.

• El electrodo es contnuo, aumenta la productvidad al no tener que 
cambiar de electrodo.

• Tasa de deposición  elevada. Velocidades de soldeo mucho más 
elevadas que con SMAW (electrodo).

• Se puede soldar en cualquier posición.

• Se pueden realizar soldaduras largas sin que existan empalmes entre 
cordones.

• Con hilo macizo o de polvo de hierro, no hay escoria (limpieza).
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Limitaciones.

• El equipo de soldeo es más costoso, complejo y menos 
transportable que el de SMAW.

• Es difcil de utlizar en espacios reducidos, ya que es 
necesario disponer de conducciones de gas y de agua de 
refrigeración, tuberías y botellas de gas de protección.

• Es sensible al viento y a las corrientes de aire.

• Requiere gran conocimiento para su uso.
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Aplicaciones
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Equipo de 
soldeo

La instalación típica :
Generador de CC, se suele 

recurrir a equipos de potencial 
constante
Unidad de alimentación del 

hilo. Puede ser independiente o 
integrada en el propio generador. 
Es un pequeño motor que impulsa 
el hilo continuamente
Circuito de gas protección.
Circuito de refrig.
Pistola de soldadura
Válvulas y órganos de reglaje 

de control
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Fuentes de energía
• Las fuentes de energía empleadas en la soldadura GMAW son todas 

de corriente contnua.

• EL TRANSFORMADOR reduce la tensión de la red modifcando su 
intensidad.

• El RECTIFICADOR transforma la corriente alterna de la red en 

corriente contnua.
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Característica de la fuente
• La fuente de energía recomendada es una fuente de tensión 

constante, el voltaje varia muy poco al cambiar la intensidad de la 
corriente.

• La pendiente de una fuente de energía de tensión constante es:
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Autorregulación del arco
Al tocar el alambre la pieza, la intensidad de cortocircuito que se origina 
es muy elevada, por lo cual el extremo del alambre se funde 
inmediatamente, estableciéndose un arco (cebado instantáneo) cuya 
longitud es función de la tensión elegida en la fuente de energía. Una 
vez cebado el arco entra en juego el fenómeno de autorregulación, 
suministrando la fuente la intensidad necesaria para fundir el alambre a 
medida que éste se suministra, manteniéndose la longitud de arco
correspondiente a la regulación del voltaje elegida.
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Composición interna de la fuente de 
energía

Esquema fuente energía:
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Sistema alimentador de alambre
• Se encarga de trar del hilo 

electrodo procedente de la bobina y 
empujarlo hacia la pistola de 
soldadura.

• Consta de:

• Reguladores de velocidad de 
alimentación del hilo.

• Rodillos.

• Contactores para accionamiento del 
generador de soldadura.

• Contacto para accionamiento del gas.

• Freno carrete hilo.

• Válvula para el control del agua en 
aquellos procesos que utlicen agua 
para su refrigeración. 

• El sistema puede montarse sobre el 
mismo generador de soldadura o 
separado de él.
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Rodillos:
• Los alimentadores de alambre 

poseen  1 pareja o 22 de rodillos 
que pueden tener el mismo 
motor o ser accionados por dos 
motores acoplados en serie.

• Asegurarse de que todo el 
equipo es el apropiado para el 
diámetro del alambre 
seleccionado. 

• Para ajustar la presión de los 
rodillos se introduce el alambre 
hasta la tobera. Se aumenta la 
presión hasta que los rodillos 
dejen de deslizar y transporten 
el alambre.

1. Boquilla de alimentación del 
alambre

2. Rodillos de arrastre
3. Rodillos de presión o empujadores
4. Guía del alambre
5. Boquilla de salida del alambre
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Los rodillos utilizados en MIG/MAG 
:

• Uno plano y el otro con bisel:

• forma de V para materiales 

duros. 

• forma de U para materiales 

blandos como el aluminio.
•  También pueden tener los dos 

bisel o ser moleteados, no 
recomendándose estos últmos 
para el aluminio. 

• Imprescindible seleccionar el 
rodillo de acuerdo con el 
diámetro del alambre.
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Pistola de soldeo
• Sirve para dirigir el hilo de aportación, 

el gas protector y la corriente hacia la 
zona de soldadura.

• Puede tener refrigeración natural (por 
aire) o refrigeración forzada (por 
agua). 

• Algunas llevan incorporado un sistema 
de tracción que tra del electrodo y 
ayudan así al sistema de alimentación.

• Disponen de un gatllo o pulsador que 
controla el sistema de alimentación del 
alambre, la corriente de soldadura, la 
circulación del gas protector y las del 
agua de refrigeración. 
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Partes pistola

Terminal manguera conexión:

Contactos pulsador

Conducto gas

Guía hilo
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Panel de control
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Métodos de transferencia del metal base

• Depende de:
• Diámetro del electrodo,
• La naturaleza del gas protector,
• La tensión del arco,
• La corriente de soldadura. 

• Métodos para transferir el metal base: 
• Por pulverización (SPRAY)
• Globular
• Por cortocircuitos (ARCO-CORTO/SHORT ARC)
• Por arco pulsado.

• El método más recomendado y utlizado en la actualidad es 
el de transferencia por cortocircuito, ya que :
• Se puede utlizar en todas las posiciones, 
• Tiene una penetración muy baja,
• Permite la soldadura de espesores muy fnos.
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Transferencia por 
pulverización 

• El material pasa a través del arco en 
forma de gotas muy pequeñas, que se 
proyectan rápidamente en la dirección del 
hilo. 

• f gotas = diámetro electrodo.

• El arco es muy estable.

• La pulverización ininterrumpida.

• Idóneo para espesores gruesos. 

• Acción limpiadora sobre el baño de fusión 

• La penetración que se consigue es buena 

Condiciones:
•Se utlice polaridad inversa o positva. 
•El gas de protección sea Ar o mezcla de Ar con algo de 
O2 o de Ar con CO2 . 
•Exista una tensión de arco relatvamente elevada y 
una densidad de corriente también elevada. 
(Intensidades 150 a 500A y voltajes de 24 a 40 V).
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Transferencia globular 
• Transferencia de pocas gotas por 

segundo. 

• Estas aumentan 
considerablemente en número 
cuando aumenta la intensidad. 

•  forma gotas =2-3 diametro 
electrodo.

• Arco es inestable.

• Muchas proyecciones.

• Penetración es débil. 

• No muy recomendado. 

Condiciones:
•Valores grandes de tensión y bajos de 
intensidad (Voltaje de 20 a 35 V; 
intensidad 70 a 255 A).
•Cuando se utliza polaridad directa o 
negatva. 
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Transferencia por 
cortocircuito • El más adecuado para soldar 

en todas posiciones.

• Espesores muy fnos.

• Muy baja penetración. 

• Hilos de muy pequeño 
diámetro.

• La gota de metal fundido que 
se forma en el extremo del hilo 
electrodo va aumentando su 
tamaño y se pone en contacto 
con el baño de fusión antes de 
desprenderse del hilo. Condiciones:

•Utlización de polaridad inversa o positva. 
•Tensión y intensidad de corriente bajas 
(Voltaje 16 a 22 V; Intensidad 50 a 150 A).
•Gas de protección CO2 o mezclas de 
Ar/CO2 . 

A
lb

er
to

 N
ei

ra



Transferencia por arco pulsado.
• Modalidad del tpo spray, que se 

produce por pulsos a intervalos 
regularmente espaciados.

• Se utliza una corriente de baja 
intensidad (corriente de fondo o 
de base), y un conjunto de pulsos 
de intensidad elevada ( corriente 
de pico)

• Reducción de calor aplicado 

• Spray secciones menores

• Menores deformaciones 

• Soldar en todas la posiciones

• Utlizar diámetros de alambre 
mayores 

• Menos proyecciones.

Condiciones:
•Mezclas con bajo contenido en CO2 
(18% máximo).
•Fuentes de soldeo de tpo sinérgico

A
lb

er
to

 N
ei

ra



Gases de protección
• El objetvo es proteger al metal fundido de la contaminación por la atmósfera 

circundante, como el oxígeno y el nitrógeno del aire.

• Los más empleados son: CO2, Argón, Argón + CO2, Argón mezclado con 
pequeñas cantdades de otros gases (CO2, O2, He, H2) y el Helio.

• Los gases inertes no actúan sobre los componentes químicos de la varilla.
• Se eligió el CO2, que nos es tóxico y a temperatura ambiente se puede 

almacenar en grandes cantdades, es más barato e igual de efcaz.  
• Por tanto, para soldadura MAG se suele utlizar el CO2 y para soldadura MIG el 

Argón y el Helio.

• Elección del gas de protección infuye en: 

• Material a soldar

• En el calor aportado por el arco

• Modo de transferencia de metal de aportación deseado

• En la transferencia del material y en la cantdad de proyecciones

• Penetración

• Forma del cordón

• Velocidad de soldeo 

• Precio del gas
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Tipo de gas
Inerte (proceso MIG)

• El gas no reacciona, sólo 
protege

 Actvo (proceso MAG).

• El gas reacciona y 
protege

Ojo, son inertes solo si 
no se mezclan con los 
activos.
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Gases usados en MIG/MAG
METAL DE BASE GAS DE PROTECCION VENTAJAS

Argón - 25% C02
Espesores menores de 3,2 mm .
Alta velocidad de soldadura.
Mínima distorsión y salpicaduras.

Aceros al Carbono Argón - 50% C02

Espesores mayores de 3 , 2 mm .
Mínimas salpicaduras.
Buen aspecto del cordón.
Buen control del baño en posiciones 
vertcal y techo.

C02 Penetración mayor.
Más velocidad de soldadura.

Aceros inoxidables He- 7,5% A- 2,5% C02

No perjudica la resistencia a la
corrosión.
Pequeña zona afectada térmicamente.
No produce mordeduras.
Minimiza la distorsión.

Aluminio , Cobre,
Magnesio, Níquel y

sus aleaciones

Argón
o

Argón - Helio

El Argón es adecuado para bajos
espesores.
Mezclas Ar-He se emplean en
espesores mayores.
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Reguladores y medidores
• Controlan correctamente la salida de gas 

protector.

• Disminuyen la alta presión de gas que sale del 
cilindro.

• Suministran el fujo necesario de gas.

• El regulador esta compuesto por un manómetro 
y un caudalimetro (fuviómetro).
• El manómetro indica la presión del gas dentro del 

cilindro

•  El fuviómetro es un tubo de vidrio con una esfera 
pequeña dentro del tubo. Cuando se requiere 
graduar el fujo de gas, se abre la llave reguladora 
del fuviómetro y pasa una corriente de gas a través 
de él, lo cual hace que se levante la esfera hasta el 
valor exacto que se está suministrando a la pistola.
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Materiales de aportación
Electrodos alambres macizos:

•Los electrodos/alambres son de pequeños diámetros (0.6; 0,8; 0,9; 1; 1,2; 1,6; 2,4mm) y 
se suministran en bobinas o grandes recipientes. 

•Esta Bobinado en capas perfectamente planas 

•Va recubierto de cobre con los siguientes objetvos: 
• Favorecer el contacto eléctrico con la boquilla.

• Disminuir rozamientos.

• Protegerlo de la oxidación.

•El material de aportación es, en general, similar en

   composición química a la del metal base.

Electrodos alambres tubulares :

•Hilos tubulares (fux cored), tubo de acero relleno en 

     su interior por fux de distntas característcas químicas.

•Hilos tubulares ( metal cored), tubo de acero relleno 

     en su interior de limaduras de hierro. 

•El metal depositado varia su composición química 

     dependiendo de los elementos que se adicionen.

•diámetros entre 1,0 y 2,4
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Clasificación
• Aceros al carbono desoxidados.

• Aceros de baja aleación.

• Aleaciones para recargues 
duros.

• Aceros para herramientas.

• Aceros inoxidables.

• Aluminio.

• Aleación de cobre.

• Níquel.

Hilo macizo:
•ER70S6

• ER---Distntvo de hilo y varilla
• 70---Resistencia a tracción
• 70x0,7=49 Kg/mm²
• S---Distntvo de hilo macizo
• 6---Indica composición química del 

hilo

Ejemplos Clasificación AWS: 
ACEROS AL CARBONO Y DE BAJA ALEACION:
•ER-70S-6 ( Acero al carbono)
•ER-100S-G (Alta resistencia)
ELECTRODOS CONTINUOS PARA ACEROS INOXIDABLES:
•ER-316L
•ER-308L
ELECTRODOS CONTINUOS PARA ALUMINIO:
•ER-1100
•ER-4043
•ER-5356

Tubular con gas:
•E71T-1 ( Rutlo)
•E71T-5 (Básico)
•E70C-6MH4 (Rutlo Polvo Metálico)
Tubular sin Gas:
•E70T-4 (Gran Rendimiento)
•E71T-11 (Acero Galvanizado)
•E91T8-G (Tubería)
Tubulares Recargue:
•60HRc (Abrasión alta temperatura)
•20-45HRc ( Acero al Manganeso)
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Uso del equipo
• Es esencial usar correctamente las fuentes de corriente, los alimentadores de 

hilo y las pistolas, así como regularmente  realizar las tareas normales de 
mantenimiento.

Alimentación de hilo:

• Los tubos guía conductores de hilo y los rodillos deberán estar lo mas cerca 
posible de los mismos.

• Comprobar que el canal del rodillo es adecuado para el diámetro de hilo.

• Que la presión de los rodillos sea la adecuada

• Comprobar que el hilo se desplaza regularmente hasta la pistola A
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Uso del equipo                     2
Regulación de gas:
•Comprobar que es el gas adecuado.

•Ajustar la salida de gas entre 10/20 litros/ minuto.

•Comprobar la salida de gas con un medidor en la 

     boquilla de la pistola.

Verifcación y limpieza de la pistola:
•Comprobar las conexiones de gas y agua de refrigeración entre la fuente de corriente 
y el alimentador de hilo.

•Verifcar nivel agua deposito refrigeración y el funcionamiento d la bomba.

•Verifcar que el tubo guía es adecuado para el tpo de hilo. Para hilos ferrosos guía 
metálica y para inox, aluminio, etc guía de nylon.

•Limpiar el tubo guía semanalmente y susttuir si fuera necesario.

•Asegurarse  que el tubo de contacto es el adecuado para el

     diámetro del hilo.
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Uso del equipo                     3
Combinación de la boquilla de gas y el tubo de contacto:
•Montar correctamente la boquilla de gas, distancia ideal 2mm

•Mayor separación aumenta la longitud libre de hilo:
• Falta de fusión.

• Inclusiones de escoria.

•Boquillas de pequeño diámetro se usaran en pasadas de raíz.

•Boquilla de diámetro estándar cuando se permita el fácil acceso a la junta, aseguraremos 
una correcta protección de gas.
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Regulación fuente
• Regulación binomio tensión-velocidad del hilo:

• La regulación se realizará en función al espesor que se va a soldar 
y del diámetro del hilo utlizado

Tensión

Velocidad 
hilo
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Influencia de los parámetros de 
soldeo• Los parámetros a tener en cuenta en este tpo de soldadura son:

• Tensión.

• Intensidad.

• Velocidad de alimentación del alambre.

• Velocidad de desplazamiento.

• Longitud visible del alambre o "extensión".

• Polaridad.

• Inclinación de la boquilla.

• Diámetro alambre.

• Gas protector.

• Inductancia

• El conocimiento y control de estos parámetros es esencial para obtener 
soldaduras de calidad. Estas variables no son independientes ya que el 
cambio de una de ellas produce o implica el cambio de alguna de las otras.
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Tensión:

Determina :
•Transferencia de metal 

•Se regula desde el generador. 

•Para conseguir cordones anchos y de poca penetración se utliza una 
tensión elevada.

•Para conseguir cordones estrechos y abultados se usa una tensión 
baja.

•Para una intensidad dada, el coefciente de aportación disminuye 
proporcionalmente a la tensión del arco, debido a las pérdidas de 
radiación.

• La tensión nos dará un arco más o menos largo.
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Intensidad:
• Está en función del calor necesario en el arco para fundir el espesor de la 

chapa, el diámetro del electrodo, la penetración deseada y la posición de 
soldeo.

• Se regula conjuntamente con la tensión. 

• Según aumentamos la tensión y la intensidad obtenemos mayor densidad de 
soldeo y un mayor calor aportado.

Alberto Neira



Velocidad de alimentación del 
alambre

• La intensidad está muy relacionada con la velocidad de alimentación 
del alambre

• Cuanto mayor es la velocidad de alimentación mayor es la 
intensidad. 
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Velocidad de desplazamiento.

• Cuanto menor sea la velocidad de soldeo mayor será la penetración.

• Una pistola se puede sobrecalentar si se suelda con intensidad alta y 
baja velocidad de soldeo.

•  Una velocidad de soldeo alta produciría una soldadura muy 
irregular.
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Distancia entre la boquilla y la chapa 
base.

La intensidad depende de 
la velocidad de hilo. 
También de la distancia 
de la boquilla a la pieza:

Se aleja            DISMINUYE
Se acerca           AUMENTA

Extensión correcta del electrodo 
(STICKOUT):
•Stckout es la longitud de hilo entre el extremo 
de la punta de contacto hasta la pieza a soldar.
•Debe mantenerse constante, entre 10 y 15 mm 
para hilo de 1,0 y de 15 a 20 mm para hilo de 1,2.
•Las variaciones de stckout alteran la tensión y la 
intensidad ocasionado desfavorable trasferencia 
de gotas.
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Tipo de corriente y polaridad:

• Corriente contnua  CC
• La polaridad infuye :

• Arco.
• Penetración.
• Velocidad de fusión. 
• Polaridad Inversa  (CCEP ):

• Un arco estable.
• Buena transferencia de metal de aportación
• pocas proyecciones,
• gran penetración
• acción de limpieza 

• Polaridad Directa (CCEN) :
• Menos penetración.
• Transferencia globular

• La corriente alterna no se utliza en el soldeo MIG/MAG ya 
que el arco se hace inestable y tende a extnguirse.
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Inclinación de la boquilla.
• La pistola de soldadura debe mantener una posición correcta para que el 

gas proteja de forma conveniente el lecho de fusión. Se recomienda una 
inclinación, respecto a la vertcal de 10º a 25º.
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Dirección de soldeo: de derecha a 
izquierda.

• Menor penetración

• Cordón mas ancho y plano

• Ideal para chapas fnas y 
cordones de raíz de poco 
espesor. 
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Dirección de soldeo: de izquierda a 
derecha.

• Cordón mas abultado y 
de peor aspecto.

• Para piezas superiores a 
tres milímetros de 
espesor.

• Mas penetración
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Diámetro de alambre.
• Se suelen usar DIÁMETROS 

PEQUEÑOS:

• favorecen la estabilidad del arco, 

• favorecen la formación de gotas 
m u y p e q u e ñ a s q u e mejoran 
notablemente la trasferencia del 
metal durante la soldadura.

• Se realizan en función al espesor 
de las piezas a soldar y de la 
posición de soldadura.

• En carrocerías se utlizan de menor 
diámetro. 

Diámetro del Diámetro del 
electrodo electrodo 

(mm)(mm)  

Rango de Rango de 
corriente (A)corriente (A)  

0.80.8  50-14050-140  

0.90.9  65-16065-160  

1.21.2  100-300100-300  

1.61.6  165-375165-375  

Diámetros usados según el 
rango de corriente (Acero)
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Gas protector
• Infuye en el voltaje y en la energía térmica aportada por el arco a la soldadura.

• Producen reacciones químicas con los elementos del metal base y metal de aportación, 
cambia las propiedades de la soldadura.

• Infuye en el tpo tamaño de cordón y penetración

• Determina la forma en que pasara el material de aportación a través del arco, con 
infuencia en el nivel de humos y proyecciones
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Caudal de gas

Formula empírica para determinar el caudal necesario para la protección :
Caudal de gas en l/min. = 10 × diámetro del alambre-electrodo, en mm.
Ejemplo : Diámetro del alambre-electrodo = 1,0 mm.
Caudal del gas de protección necesario = 10 l/min.
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INDUCTANCIA
Durante la soldadura y en los momentos en que se produce los cortos-circuitos, aparecen 
picos en la corriente eléctrica, picos que son controlables por medio de la inductancia.

Poco efecto:
•Intensifca la formación de salpicaduras.
•Aspecto grosero del cordón de soldadura.
•Encendido inmediato y estable del arco 
eléctrico.
•Aumento de la frecuencia de los cortos-
circuitos.

Amplio efecto:
•Escasa formación de salpicaduras.
•Buen aspecto del cordón de soldadura.
•Difcultad en el encendido y transferencia 
irregular del metal aportado.
•Menor cantdad de cortos-circuitos.
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Tabla de regulación sistema MIG

• Tabla de Regulación para uniones a tope con alambre sólido en Aceros de 
mediana y baja aleación
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Analogías y diferencias entre MIG y MAG

CriterioCriterio  MIGMIG  MAGMAG  
Gas de protecciónGas de protección  Inerte. Normalmente ArgónInerte. Normalmente Argón  Activo. CO2 o Activo. CO2 o 

mezclasmezclas  

Generador Generador De potencial constante y gran De potencial constante y gran 
capacidadcapacidad  

De potencial De potencial 
constanteconstante  

Metales a soldarMetales a soldar  Acero inoxidable, cobre y Acero inoxidable, cobre y 
aluminioSólo aceros ordinariosaluminioSólo aceros ordinarios

Sólo aceros Sólo aceros 
ordinariosordinarios  

Espesores de soldeoEspesores de soldeo  Medios y Medios y gruesosTodosgruesosTodos TodosTodos  

Posiciones de Posiciones de 
soldeosoldeo  

SóloSólo fáciles fáciles  TodasTodas  

RegulaciónRegulación  Poco sensiblePoco sensible  Exige precisiónExige precisión  

VisibilidadVisibilidad  BuenaBuena  RegularRegular  

ProyeccionesProyecciones  RarasRaras  AbundantesAbundantes  

Limpieza de bordesLimpieza de bordes  Exige poca limpiezaExige poca limpieza  Admite piezas Admite piezas 
oxidadasoxidadas  

HumosHumos  Poco molestosPoco molestos  Pueden ser Pueden ser 
nocivosnocivos  
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Mantenimiento                               1

• Limpiar las proyecciones adheridas en la boquilla de la antorcha para evitar 
cortocircuitos y turbulencias de gas. (Cepillos de púas de acero)

• Evitar las adherencias de proyecciones, mediante un spray específco, exento 
de siliconas.
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Mantenimiento                            2
• Revisar periódicamente el ajuste de 

los rodillos de arrastre y frenado del 
carrete. 

• El reglaje de la presión sobre los 
rodillos será efectuado de forma 
que se pueda, apretando el hilo 
entre los dedos, hacer patnar los 
rodillos.

• Verifcar de que el hilo pasa 
adecuadamente por su vaina
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Mantenimiento                              3

• Controlar el desgaste de la boquilla calibrada de contacto y 
cambiarla cuando sea necesario para evitar pérdidas de contacto del 
hilo con la boquilla

• No utlizar la antorcha como un martllo para eliminar restos de 
soldadura o alinear chapas
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Mantenimiento                              
4
• No trar de la manguera de soldadura o del cable de conexión para 

mover la máquina.

• Limpiar periódicamente el polvo interior de la máquina con un 
pistola de aire comprimido seco.
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Fallos en el Equipo MIG/MAG. Causas y
Consecuencias
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Posibles anomalías y soluciones
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Mala preparación o disposición, ejecución, soldabilidad, 
electrodos, metal de aporte...

D E F E C T O S  D E  L A S  U N I O N E S  S O L D A D A S

P é r d i d a  d e  t e n a c i d a d ,  r e s i s t .
E . D .

C U A L I F . P R O C . S O L D E O
" a  p o s t e r i o r i "  :  i m p o s i b l e

M O D I F .  C A R .  M E C Á N I C A S

F I S U R A S  Ó  G R I E T A S
P O R O S ,  I N C L .  S Ó L I D A S

F . F U S I Ó N   Ó  P E G A D U R A
F .  P E N E T R A C I Ó N

D I S C .  F Í S I C A S

M O R D E D U R A S
S O B R E E S P E S O R

C O N V E X .  E X C E S I V A
D E F .  A L I N E A C I Ó N

D E F E C T O S  D E  F O R M A

D E F E C T O L O G I A

Control de calidad: inspección, observación, 
antes, durante y después, E.D., E.N.D., ...

Alberto Neira



DEFECTOLOGÍA
• MORDEDURAS

• INCLUSIONES W, óxidos

• POROS

• GRIETAS 

• Falta fusión.

• Falta penetración.
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Fallos y defectos soldadura

Alberto Neira
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Medidas de seguridad e higiene
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