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INTRODUCCION

Es s6lo por medio de las estructuras que se alteran los
detalles externos visibles de la superficie. Una vez que se han
estudiado las alternativas de una estructura en cuanto al sistema
estructural y disposicién de los miembros, el disefiador estructural
determina el tamafio necesario de los mismos Y sus conexiones,
describiéndolos en detalle con ayuda de dibujos y notas para facilitar
la fabricacién y construccién del entramado estructural.

El disefio con acero se debe enfocar iniclalmente a los
miembros estructurales que son las partes componentes de la estructura
en general; vigas, columnas o miembros a compresién, miembros a
tension Y elementos conectores, que pueden fundir y unir las
partes para formar una unidad integral. Los conectores y las
soldaduras se utilizan en los procesos de fabricacién en taller para
fabricar miembros y también en la ereccién en campo para conectar los
distintos miembros y formar el marco estructural completo. La
resistencia y seguridad generales de una estructura pueden depender en
forma directa de las conexiones que unen a los miembros principales.
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Como premisa fundamental puede asegurarse que el comportamiep
to de las conexiones es mas complejo que el de los miembros conecta
dos, ya que desafortunadamente, los factores que permiten y dan vali -
dez al analisis tedrico de los miembros y estructuras continuas, no
pueden obtenerse en el analisis de Juntas.

Entre las caracteristicas fundamentales de las conexlones se
tiene que:

a) Por su propia naturaleza son una mezcla de efectos locales.

b) Las secciones pueden alabearse y asi invalidar la hipétesis de
que las secciones planas, antes de la deformacién, permanecen
planas después de la misma.

c) Muchas conexiones tienen un alto grado de hiperestaticidad y una
distribuciétn de esfuerzos que depende de la deformacién de los
elementos conectores y del material que los compone.

d) Las restricciones locales pueden impedir la deformacién necesa -
ria para la redistribucién de esfuerzos que se desea.

Por estas razones, un anadlisis puramente teérico de las co-
nexiones es siempre dificil, y en ocasiones préacticamente imposible.

Desde el punto de vista econdémico, pueden existir conexioc -
nes con la posibilidad de un analisis tedérico seguro. Sin embargo,
normalmente se dice que las mds eficlentes y econdémicas tienen todas
las complejidades analiticas mencionadas. En este caso el procedimien-
to de conexiones debe ser basicamente empirico (en el correcto senti-
do), es decir, debera apoyarse en la experiencia y en resultados con-
fiables de la experimentacién.

A pesar de todo, las ventajas que ofrece la soldadura como
el mejor procedimientc para la unién de metales ha encontrado cada dia
mayor aplicaclén porque permite economizar una cantidad bastante consi
derable de material, dando a las piezas de trabajo y a los elementos
estructurales una forma m&s ligera, econdmica y segura contra la rotu-
ra.
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La réaplda ejecucién de un pedido, la gran velocidad de tra-
bajo, el montaje mas econémico y la omlsién de numerosas plezas suel-
tas son otras ventajas que ofrecen los elementos estructurales solda-
dos.

El obJjetivo de esta tesls es, entonces, presentar la teoria
en que se basa el disefio de soldadura estructural, implementando algo-
ritmos para el dimenslionamiento de soldadura y placas, para conexlones
a cortante y conexiones a momento, que usan perfiles IPR como viga.

El capitulo 1 contiene el procedimiento de soldadura mas
comin para acero estructural, los tipos de soldadura por su posicién y
algunos de los electrodos mas usuales. El capituleo 2 muestra algunas
caracteristicas de las soldaduras de filete y a tope. En el caputulo 3
se presenta especificaciones que deben tomarse en cuenta durante el
disefio de soldaduras y sirven de base para el capitulo 4, que abarca
el disefioc de éstas. El capitulo 5 se apoya en los anteriores,
presentando tablas que resumen el disefioc. Los apéndices A, B y C,
ademas de mostrar los simbolos de soldadura, que son de gran utilidad
para la interpretacién de planos, contienen una pequefia explicacién de
estos simbolos y de las pruebas no destructivas.

VI
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CAPITULO 1

PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA, TIPOS DE SOLDADURA -POR:SU POSICION Y .
SIMBOLOG!A DE ELECTRODOS )

1.1 Proceso de soldadura de arco

Existen dlversos procesos de soldadura, para acero estructu-~
ral el mas comunmente usado es el de soldadura de arco, que consiste
en la unién de piezas metalicas utillizando el calor generado por un
arco eléctrico sin la aplicacién de presién. Las plezas se funden

simulténeamente con un material de aportacion, formando de esta manera
un enlace continuo entre ellos

1.2 Circuito de soldadura

En la flgura sigulente se muestra esquematicamente un circul
to de soldadura; una de las lineas del generador (maquina de soldar)
constituye el cable electrodo conectade al porta-electrodo, y la otra
linea es el cable a tierra. Cuandc la punta de la varilla metdllica,
o simplemente electrodo. (que constituye el material de aportacién) se



acerca sin tocar &l
el arco eléctrico.

Electrogo

Arco

sovie g tierrg A
L

Metol base
Anrgzodera

Cable electrago

El arco genera una temperatura del orden de 5500°C, suficien
te para fundir el acero. En el 4rea socldada cercana al arco, la tempe-
ratura es aproximadamente de 2000°C. Manipulando apropiadamente el
electrodo, el metal fundido de éste se deposita en la forma y cantidad
deseada entre las dos plezas por unir. Este metal de aportacién se fu-
siona Junto con las reglones fundidas de las dos plezas y cuando se
enfrian forman un enlace homogéneo entre ellas. El arco de soldadura
puede realizarse manualmente o mediante maquinas automatlcas.

1.3 Soldadura de arco manual

Su aplicacién es mas conveniente en soldaduras de campo y en
rigor recibe el nombre de soldadura de arco «protegido.-. La palabra
«protegido. se refiere al campo gaseoso que rodea al arco y que es
generado por el recubrimiento del electrodo. Esta proteccién es
necesarlia por dos razones:

1) Previene al metal fundido de i1a oxidacién en la atmésfera (y asi
resultar poreso) y evita la absorcién de nitrégeno de la atmésfe
ra (lo que puede ocaslionar fragilidad y pérdida de ductilidad).
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2) Crea estabilidad “del. arco concentréndolo para una mayor capaci -
dad de penetraclén.: =

L AVANCE:

/_____.__——_Recubrtmmn
2ena ge
fusign

Escora .

Mgterq! de
apcrtacon

[

1.4 Soldadura automatica o deiarco su

Usual en soldadufas de
files soldados, siempre que

te regulares que permltan su mec

S Eleeteedn i
Elect-odn Tolve paro

el -funiente "

Forzate,

Zona de fuson “Matariat base
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que el recubrimkento del electrodo e oldadura:manual

1.8 Tlpos de soldadura por éu pbb

Exlisten cuatro pos&clohe§‘¢¢mu

dadura:

plana
horizontal

* vertical

* sobre-cabeza

Pos.cidn
vertienl
FBUE|
Pasicdn Posicidn
norizonta! sobrecavez

Las cuatro posicliones que se jlustran arriba, se utilizan
tanto para soldadura a tope como para soldadura de fllete.

La posicién de la soldadura es de gran importanclia ya que su
calidad depende directamente de la manera en que se realice. No todos
los electrodos son apropiades para usarlos en cualquler posiclén, de
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manera que muchos de ellos se:. especffican para una posiclén particu-~
lar, deblendo usarlos sbélo para tal’ pcsicién para los meJores resulta-
dos; obviamente, la mejor poslc&bn es la reallzada de‘arriba hacla aba
Jo  (soldadura planal), que puede ser hasta cuatro veces .mas raplda que
la soldadura 'sobre-cabeza. "Esta Ultima 'y “la de poslcién vertical
requieren una limitada energia en el arco, y'electrddos con los que se
pueda depositar material relalivamente frio, produclendo poca penetra-
cién para contrarrestar la fuerza de gravedad.. Sélo en casos muy espe-
ciales se permiten estas dos Ultimas y bajo éeVera inspeccioén

1.6 Simbologia de electrodos

Las . propiedades quimlcas y‘fisic s

e-ila soldadura deben se-
me jarse en lo posxble a. 1as del material bas :

La mayoria de los electrcdcs estan clasificados de acuerdo a
designaclones preparadas conJuntamen. pori-la -American Welding Society
(AWS) y la American Socliety Testing of Materials (ASTM). Estas designa
clones proporcionan; Junto con otros datos y 'requerimientos, un siste-

ma de numeracién que es en si mismo una clasificacién de los electro =~
dos. :

El sistema de numeracién o nomenclatura es de la sigulente

L0

forma:

,_a._m
>
w

Electredo metélico pa"a

Tipcs de corriente y ca~-
soldadura de arco

~— racteristicas especiales
del electrodo

Fu = resistencia a :
tensién en KSI —_——
(miles de lbs/in®) ; Posicioén de la soldadura:

1 Cualquier posicién

2 Soldadura plana y horizon
tal

3 S6lo soldadura plana

0
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EJEMPLO:

Electrodo metalico para ;_J i 'C6nb1ente alterna y directa

soldadura de arco

Fu = 80 KSI clén de:escoria

Cualquler posicién de solda
du

Los electrodos mas
turas ordinarias scn de la

E 60 XX -

(F
"E 70 XX { F. =70 KSI

4922 kg/cm )



CAPITULO 2
JUNTAS SOLDADAS BASICAS

~dé JUn§a§'so{dada$ son dos:

Los tipos basfcoé

a) De filete
b) A tope o con preparacién’

La diferencia basica entre ambos .tipos de soldadura es la
forma en que se efectua la transmisién de esfuerzos.

2.1 Soldadura de filete

En las figuras 1, 2 y 3 se muestran soldaduras de filete
tipicas. El tamafio de una soldadura de filete estad definido por las
longitudes de los dos lades del mayor triangule rectangulo que pueda
inscribirse dentro de la secclién transversal de la soldadura. La mayo-
ria de las soldaduras de este tipo tlenen ambos lados iguales, salvo
indicaclén contrarta, de manera gue el tamaho de la soldadura sera el
del lado de un triangulo rectangulo isésceles.



2.1.1 Seccién transversal tedrica
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La dlmensl@n cri

a ;o‘ldrafddr-é de filete es conoclda

como "garganta-. Esta sé,i_dé;,_fﬂi}ne_cdmé ]é‘ distancia-mas corta entre la
raiz y la hipotenusa del trlangulo en:las :figuras siguientes:

Tamaho =

, gorgqn’a

Sx ¢

Lodos

desiguales

(3)

T omafic

garganta
/

Lados

(4)

iguales
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spgé{ﬂiéado de ‘una soldadura debe

reunir 1as-@lshgé;céféétérﬂsp;égsﬂeépfu&gura!es. en la practica la seg
cién transversal de las soldaduras de filete presentan clertas irregu-
laridades. i

(1) Coéncava (2) Convexa

(3) Sccavacisn del material base

Las irregularidades (1) y {2). son aceptables pero la (3) es
inconvenlente ya que se reduce la seccién transversal de trabajo de
las placas afectadas. Respecto a las dos primeras hay controversia en
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cual de ellas es preferlble{ puede . decirse que la primera origina una
menor concentraclén de:esfuérzos .pero es mis susceptible al agrieta -
miento. La segunda propofcioné soldadura extra.o refuerzo a la gargan-
ta, pero hay mas tendencia a la socavaclén. Para estructuras bajo car-
gas estaticas, una éuperfiéle ligeramente convexa  probablemente es
meJor; pero si la fatiga es un factor importante es preferible una
superficie cénecava. ..

En las figuras 4, "5 y 6 se mﬁestran'clertas soldaduras espe~
ctales, las cuales-son variantes. o copblinaciones de soldaduras de fi -
lete o penetracién, aigb'dyflctles dé,claslficar. Para éstas pueden
ser necesarias notas .o esquemas éspeclales.

Las soldaduras. de gran tamafio puedeh realizarse con un cier-

to numero de capas (pasos), segun se muestra en las figuras 7 y 8.
Como una guia practica, el -paso- o ‘“eordén. de soldadura de filete que
puede realizarse con soldadura.-manual -es de 5/16'', mientras que con
equipo automatico puede ser:considerablemente mayor.

Por economia yrslémpre que sea posible, es

recomendable seleccionar tamafios de soldadura

que puedan  efectuarse de wun solo paso

(4} (%) {8}

10
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189 RN SR 17

2.2 Soldadura a tope o' con prepé}aéién’;'

La caracteristica fuhdameniél de las.soldaduras a tope es que
el total o una parte de la seccién {cdmo en el caso de soldaduras de
penetracién parcial), de cuando menos una de las partes por unir, es
sustituida por el metal de la soldadura, generando la misma condicién
de esfuerzos en la soldadura y en las placas:conectadas, excepto cier-
tas diferencias causadas por la concentraclén local de esfuerzos,

2.2.1 Tipos de soldaduras a tope

Dependiende del tamaﬁ§ de }é{;pidédura respecto al espesor
de la placa por .unir existendos pos SEmELT

a) Soldaduras de penetracién;completa’

En este caso‘elftamano de }a~soldadura es {gual al espesor
de la placa por. unir: L
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(Dibujos tomados ‘del A31.5:C. parte-4::Connections)
b) Soldaduras de penetraclén parcial

Son aquellas cuyo tamafo ¢ profundidad total de penetraclén
es slempre menor gue e espescr de la placa ceonectada,

sc*
(mln7

ey

"}

o

. '(;.‘:.
e e A

o

{Dibujos tamados del A.1.5.C., parte 4: Connectlons)

12
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2.2.2 Selecdeish de ‘soldadura’a’ taps -

'La selecéibh aproplada de oste tipo de soldadura depende de:
el espesor de la placa, s! la soldadura es ‘manual o automatica,
tipo de equipo de soldadura disponible,

del
si ambos lades de soldadura
son accesibles o no y de la posicién de la soldadura.

El objetivo es
obtener la soldadura mids econdmica y eficiente.

13



CAPITULO 3
ESFUERZOS EN CONEXIONES SOLDADAS'

Segun sea el caso,  la soldadura’ puede-‘transmitir tensién,
compresién o cortante y para diseﬁo‘poh,esfperzbs‘permisibles (método

elastlico) las férmulas empleadas para el éalbulotsonrlas sigulentes:

- Para esfuerzos axlales

o £ = P/A
* Para esfuerzos flexionante; o foo= My/I
v Para esfuerzos cortantes,en(v&gas" f = VQ/IL
* Para esfuerzos ;ortangeg;yqrwfgsﬁﬁéqrr77 £o= ML/J

Debe observarse que en -soldadura de f{ilete,
todos estos esfuerzos: {axiales, flexicnantes
y cortantes), finalmente, sdlo generan esfuer-
Zos cortantes, por lo dque para proporcionar
soldaduras de este tipo debe calcularse la

resultante de tales nsfuerzos cortantes,
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3.1 Esfuerzos en soldadura de filete

La fuerza resultante en una soldadura-de - fllete puede ser
perpendicular, Inclinada o paralela al eje de la soldadura (figuras a,
b y ¢ respectivamente). De esta manera la redistribucion de esfuerzos
en las soldaduras y su resistencia estatica varian, materialmente, con
la orientaclén relativa entre la carga y el eje de la soldadura.

] —

{FIG, a¢) {FIG. b)

TRANSVERSAL 0BLICUA

LONGITUDINAL

Clertas especificaclones y métodos de disefic toman en cuenta
estas diferencias, pero generalmente se considera a todas las soldadu-
ras de filete como orientadas en la direccion mads débil y que es Justa
mente aquella paralela a la direccién de la fuerza aplicada (fig C).

La AWS (Amerlcan Welding Soclety) acepta esta simplificacién
y establece que:

15



"El area: efectlva de -ur ; ‘ fllete-sera igual
a su longitud multipllca C apgan;a efectiva,
Independientemente de 1a dl e

nide ld.carga aplicada"

De esta manera la fuerza actuante N la’ soldadura se conside
ra uniformemente distribuida en dicha area. sin importar cual es la
direccién en la que se apllica-la carga.

SUPERFICIE EXTERNA

GARGANTA TEORICA

G:VZ t:0TOT?
2

AREA EFECTIVA: e
L (V727/2) t = 0.707 L t

FUERZA QUE SOPORTA LA SOLDACURA DE FILETE:

= 0.,707L t Fv
donde
t = Lado de la soldadura
L = Longltud del cordén de soldadura
Fv = Esfuerzo permisible a cortante

16



DISERG: DE- SOLOADURAY ESTRUCTURAL i 77 ..

Una excepciébi 3
(American Waterworks: Associatl
soldadura de filetes transversals
gitudinales. ;

Las prlnclpalés ﬁa;
de la soldadura de filete tra

1) Simplificar el disefo =
2) En la mayoria de los casos:es

1ferenc§a en(ré
la capacidad de la soldadura

vy lengltudinal

3.2 Esfuerzos en soldadura de penetracién completa:

El analisis de esfuerzos-de:eésta:'soldadura, en estructuras
sometidas a cargas estétlicas de tens\bh, compresioén o cortante (direc-
to o por torsién), esta limitada sélo.por la capacidad del metal base.

3.3 Esfuerzos en soldadura de penetracién parcial

La soldadura de penetracién parcial (como las mostradas en
la siguiente figura) se utiliza en empates de columnas y en las partes
conectadas de miembros -armados-, cuando la soldadura no es requerida
para desarrollar esfuerzos sustanciales.

{Dlbujos tomados del A.[.5.C., parte 4: Connectlons)



DISENO DE SOLDADURA ESTRUCTURAL

De la misma manera que en soldadura de penetracién completa,
los esfuerzos en esta soldadura pueden tomarse como los permisibles en
el metal base. Las especlficaciones del AISC (American Institute Steel
Construction) prohiben el_.uso de soldadura de penetracién parcial
excepto en empates de columnas u otros miembros sujetos, fundamental -
mente, a esfuerzos axiales de compresién. En estos casos se permite un
esfuerzo permisible a tenslién en la garganta igual al esfuerzos permi-
sible a cortante en soldadura de fllete.

3.4 Esfuerzos permisibleé‘en soldadura’de filete

1 “soldadura’ del . AISC
“1,5.3; del.- AISC), el

PARA ELECTRODOS E - BQ : :
F, = 0.3 x 60000 = 18000 1b/in? = 1285 kg/cn®

Capacidad = A F = 0.707 L t % 1265 = 894 L t (kgl
Capacidad por unidad de longitud = q = 834 t {kg/cm]

PARA ELECTRODOS E - 70:
Fv = 0.3 % 70000 = 21000 lb/in? = 1477 kg/cm2

Capacidad = 0.707 L t % 1477 = 1044 L t [kgl
Capacidad por unidad de lengitud= q = 1044 t {kg/cm]

18
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TABLA 3.1/

: ESFUERZOS ‘PERMISIBLES"

© TIPO DE
SOLDADURA

ESFUERZOS EN
SOLDADURA

" ESFUERZOS
" PERMISIBLES

m-me-T

ZO~0O>XVHAMAMY
>HMCTUTZON

*® Los esfuerzss permisihles an =o

listados

en

Cortante sobre. el
area. efectiva ..

Tensién normal al
area efectiva

Compresién normal
al area efectiva

Tensién o compre-
slén paralela al
eje axial de la
soldadura

Cortante scbre el
area efectiva

:'0.30 de la resisten =~

cla nominal a tensién

.del metal de soldadu-

ra, siempre que el eg
fuerzo cortante en el
metal base no exceda
al 40 ¥4 de la resis -
tencia admitida por
e] metal base

El mismo que para el
metal base

El mismo que para el
metal btase

El mismo que para el
metal base

0.30 de l1a resisten -
cla nominal a tenstén
del metal de soldadu-
ra, siempre que el eg
fuerzo cortante en el
metal base no exceda
al 40 % de la resis -
tencia admitida por
el metal base

la tahla artet lar.

19
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DIsSEfi0 DE SOLDADURA ESTRUCTURAL

CUTABLAIZIL

(Con(inﬁéci¢h);:
TIPODE . =~ ESFUERZOSEN .~  ESFUERZOS
SOLDADURA T “soLDADURA - : PERMISIBLES
'Coﬁpreslbn;nnhmal*';’ El:mismo que para el
al. area. eflectiva - - metal base
Tension o compres - El mismo que para el
sion paralela“al “ » metal base
ele axial de:la
soldadura
Cortante sobﬁe el 0.30 de la resisten -
area efectiva clia nominal a tensién

del metal de soldadu-
ra, slempre que el eg
fuerzo cortante en el
metal base no exceda
al 40 % de la resis -
tencia admitida por
el metal base

ZO-NProATMZMTY
C»r—=0Qx>0

Tensién nermal al 0.30 de la resisten -
area efectiva cia nominal a tensién
- del metal de soldadu-
ra, siempre que el eg
fuerzo cortante en el
metal btase no exceda
al 80 % de la resis -
tencia admitida por
el metal base

20
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3.5 Tamafio minimo de soldadura de:Filet

Para asegurar un,ca!
area de soldadura, el espesor
indicado en la tabla sigulent

§§ecﬁad0'§é1
que’ el ‘tamafio

Tamafio de ftlet 4s gruesa de
mm. oldadas  [mm]

18 - w2 T

(Basada en la tabia J2.4 del AISC)
3.6 Tamafio maximo de soldadura de filete

Para evitar que el metal base pueda llegar a cristallzarse,

el espesor de la scldadura no debe ser mayor que los mencionados en la
tabla sigulente:

Parte mas delgada por Espescr maximo de
conectar de soldadura (mm]
[in] {mm])
ts 1/4 ts 6 W=t
tz 1/4 tz 6 w = t-(1/18)

* A menos que se& especiflque e~n jos

planes una dimension lgual
a st

para obtener un espesor total en la garganta.

21
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3.7 Ldngitud,miﬁlmé:de soldadura’

La longit d lnlma efectiva de una soldadura de fllete para
resistir esfuerzos no sera menob que cuatro veces la dimensién nominal

LONGITUD EFECTIVA

: La '
L.z4 w
e e
w s L7/ 4

Si se usa unlicamente soldadura de fillete longitudinal en las
conexiones extremas de miembros a tensidn, compuestos de perfiles pla-
nes, la longitud de cada tramo de soldadura no sera menor a la distan-
cia perpendicular a ellas. EiI espaciamiento transversal de soldadura
longitudinal de fllete utilizada en conexlones extremas, no debera
exceder de 20 cm (8 In),a menos que por medio de otros recursos de di-
sefio se evite la flexién transversal excesiva en la conexliédn (ver fig)

Y
<

Lz w
w s B (20 ecm.)

22
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3.8 Ancho minimo de.traslape. '

El ancho minimo .de tras(ape en ‘conexiones de este tipo no
sera menor que clnco veces el espesor de la pieza unida mas delgada nl
menor que 2.5 em {1 in}. lLos traslapes de placas o barras sujetas a eg
fuerzos axiales llevaran soldadura de filete a lo largo de los cantos
de ambas plezas, excepto donde la flexién de las mismas esté controla-
da para evitar aberturas en las unicnes bajo las cargas maximas (ver
figura).

—

1" (2.5 ¢cmi 55T s w

Las soldaduras laterales o en los. extremos de las ple-
zas deberan, cuande sea posible, cont}nuarqudandoles vuelta en las
esquinas upa longltud no mencr  que dos'veces el ‘tamafio nominal de la
soldaura; o no consideraria enla lcﬁgftud‘dé»la misma.

3.9 Espesor efective

a) En soldaduras de filete es la distancia mas corta entre la ralz
y el plano i{nzlinade exterior.

b) En scldaduras a tcpge de penetraclén cocmpleta, serd el espesor de
la parte mas delgada a unir

c)} En soldaduras en -v- sencilla o bisel sencillo que no tengan
abertura en la raiz. de penetracion parcial, el espesor efectlivo

serd 3 mm mensr gque o) peralte ofective de la ~v.. o bisel.

[39)
w
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habepgﬁra,en,ia rafz; de
ueiel de la wJu o

Espescr de‘la,pékLé

W = Espesor ‘minimo.

Para calcular el espesor’de dura de una conexién se

deberan seguir los pasos slguientes;'[w;-

a) Obtener los elementos mecanicos al centro de gravedad de la sol-
dadura.

b) Obtener las propledades geométricas de dicha soldadura tratada
como una linea de espesor unitario. (En la tabla 5.5 se presen -
tan algunas formas de soldaduras tipicas y sus propiedades geo -
métricas).

¢) Calcular el maximo esfuerzo per unidad de longltud de soldadura.

d) Con este estuerzo v con el esfuerzo admlsible de la soldadura

obtener el espesor regueride. [Ver elemplos de apllicacioén).
3.11 Capacidades de soldaduras de filete

Puede obtenerse la capacidad de una soldadura de filete, co-
noclendo el 4&rea efectiva y el esfluerzo cortante permisible. La
variable para definir el 4area efectiva es Unicamente el tamafio de la
soldadura, y el esfuerzo permisible sélo lo determina el tipo de
electrodo.

24
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Ahora bien, s;:

esfuerzo’ cortant

capacidad
longltud

s

C = A F '=0,7071
e v . L

entonces, . puede  elaborarse. .. ‘idades~ para ~los"

e sioidadlﬁrr"a.

Tamafio (t) i

soldadura I
[in) [mm] i S
3/16 5 ! 497
174 6 P 663
5/16 3 e 210 829
as/8 10 H 852 984
172 13 ! 1137 1326
5/8 18 . 1421 1657
7/8 22 i 1889 2320
1 25 2273 2552

25



CAPITULO 4

DISENO DE SOLDADURA Y CONEXIONES

4.1 Disefio de soldadura unién alma—patin en vigas seccién I

he 2t

——— X

t

il

1°7 caso: Soldadura de filete corri-
da (2 cordones)
Si g = V, by ( fuerza unitaria uni -
formemente distribui-
da)

q = VQ/1
v siendo Cs la capacidad de soldadu-
ra por unidad de longitud, debe cum-
piirse:
2Cs?_ q
Comparande q con la tabla de capaci-
dades de soldadura de fllete, se de-
termina el tamafio de la soldadura re

guarido.
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2% caso: Soldadura de filete intermi
tente (cordones alternados)
.en esLe caso el area de cortante tri
: butaria. para cada cordén es:

. A =t s/2

v a

.81 .C__ = capacidad de un cordén de

. wsoldadura de longitud L, resulta:

V/a =C
B b4 v cs
‘Is72 Vy (tas/2)= C cs
. pero:
Vot = q=vasl
s=2C_/q
s/2 377 cdsoi "Soldadira de filete inter-

mitahté (cordones no alter
i nados)
‘en este caso~ Av

St
a

VA =2C

cs
y, (S,ta) =2¢c_,
y. sléndo:
k Vot =q = VQ/1
resulta:

[P T S =2 cc,s/q
Existen dos tipos princlipales-de corexiones:
1) A cortante
2) A momento
4,2 Disefio de conexiones a cortante

4,2,1 Conexiones en vigas

En este capitulo se lrataran las conexiones simples solda -
das. Estas conexiones se disefian para transmitir esfuerzos cortantes y

~
~1
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eliminar, practicamente, la resist| ﬁf'geheralménté‘ se:

emplean placas o angulos soldados en: Ima de la viga, 'y a
la columna o trabe en la obra..’ T R

Es comun el uso de §orn1
angulos de conexién (ver figura):

a) Con dngulos de conexiin b) Con placas de conexién

Conexiones a cortante
Los angulcs o placas de conexidn estédn sujetos a cortante
vertlical, que es la reaccién en-el . extremci de la viga., sin embargo
esta reacclion es excéntrica cen respecto-tanto 'z {2 soldadura de ta-
iler como a la soldadura de campo. )

4.2,2 Disefio de la conexién
Tanto la scidadura d2 caupd como:la de taller deben resistir

la fuerza cortante del extremo de la-viga. El procedimiento de calculo
es similar al utilizar ya sean a&ngulos o placas:.

28
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a) Se determinan las-.dimensiones délgangﬁjo‘o §laca'de conexién. La
longitud L depende-de la hagnitud‘dé{]a%fueﬁéa cortante que debe sg
portarse, pero esta limltada porfeifperafte de la viga y los espa -
clos requerlides para soldar. Esﬁa'lpﬁgitud puede varlar desde un
maximo igual a la dimensién T del‘pgrfil de -la viga soportada, has-
ta un minimo igual a T/2. Ceneralmente, para una viga con peralte
total d y ancho b, la longitud L se asume igual a d-b/2, y el ancho
de la placa o angulo es 3'' {7.5 cm) que cominmente es suficlente.

b) Conocidas las dimensiones del angulo o placa, se determinan las prg
piedades de la seccién de soldadura de taller y de campo (asumiendo
un espesor unitario): %, y. 1, Ix \ Iy \ Ip . Luego se calculan los
esfuerzos que actuarédn sobre la soldadura: roar, Ph S o

c

Finalmente se calcula el espesor - de 'la soldadura de taller y de cam
po, y se revisa la capacidad a cortante del alma y del &angulo.

4.2.3 Formacién de tablas

Las tablas mostradas en el capitulo 5, fueron hechas para
algunos perfiles IPR de acero. A-28. gue:fabrica AHMSA (Altos Hornos de
México) y sigulendo las especificaciones del AISC. En la pagina 34 se
presenta un algoritmo para el disefio a cortante, que puede utillizarse
para calcular la soldadura requerida con algun otro perfil.

a) Con placas de conexidén [mm]

Dimensiones de la soldadura



5 GETD - DESOLDADUNA . ESTRUCTURAL

“b) Con #ngulos de_conexian {mm)
; Dlmqnsianc‘s‘ de’f lafsol};adura.,

El dimenslonnmmntn se h'w" rnm'mrlo £n cuental la

capacidad a
cortante de los pm £ los quc\ .

donde:

CEsfuarza permisible noonrlante. Tpual a0 4 k.
d =s' Peralte de In seceian lail nada
L= ‘Espesor del dlnn dala socclén

_= Fuerza corlante pérmlslble de la seicdifn lr'ér[nlrgadlir Lo

-~

SLa Jongitud I‘. de 1a plass a angulns es

o=t~ be2
donde: . :
b = Ancho del patin de. laseccian laminada

Ahora’se :ta'ir':n’iknri AR pr{oyplhdrndes.‘. de-la scecién de soldadura
de la viga, asumiendo un espes

gor unilario (ver-Tigura sig.).

30
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B

(1}

Propiedades:

1, =2 (8%12) ~ 2 (B (B/2
1 =1L/12:+

Conocidas las prop!edadeé
esfuerzos a que estara sujeta: .0
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‘La tabla &

“fneluira valores
para electrodos E =

Para soldadura de campo apl\éadé,en

a-columna, la carga se
transfiere a una distancia e

, cemose muestrasen.la figura slgulente,
y el momento en cada soldadura es: Eh s

"o 10 fama o
cutnte tatg temo
~

|
T .

i

~|3

a) Con placas de conexioén b) Con éangulos de conexién

La soldadura de campc esta suleta a un efecto de rotaciéon

que hace que los angulos de corexién sean forzados contra el

alma de
la viga, y empujados en su tase,

teridiendo a cortar horizontalmente la

[y
~
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“i"a’que es funcional considerar
/6 dela distancia hacla abajo desde
e cohte“horlzontal variara desde

soldadura de filete. La préétf
que el eje neutro esta sltuad
la parte superlor de los angulos
cero en este punto, hasﬁa‘pn méximo:

1a base de los angulos.

terior. ‘el’.corte horizontal debera
n._trianpulo. como el par es produ-

cldo por esta fuerza,- debe: ser lgudl y opuesto al momento externo, el

De acuerdo a la f!gura‘
situarse en el centro de gravndad

valor de r, se determina como*: SXgue

14 \in')

El esfuerzo de corte vertlcal es:

y el esfuerzo maximo:

El espesor de la solaaéaréwaevla columnaﬁes?ﬁ'VW”

Ll
P TO 70T F,

Analogamente al caso de la’scldadura de taller, se tiene que:

F,' = 1475 kg/em?

j23
wt
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El espesor de los angulos o placas de conexién debe ser nor-
malmente 1/16 a 1/8 de pulgada mayor que el tamafio de la soldadura co-
rrespondiente, aunque es preferible tener espesores pequefios con obje-
to de reducir al minimoc la res;rlcc\é'n al giro de la vige en 'su so -
porte. R

Ahora blen;, ‘con

gfanter\or. es factible dar un algorit

mo para el disefio. a’cortal te‘.’ el éual—‘lqueda como sigue:

a) Dimensiones del perf‘

Perfil: b=
Angulo: 3" 'x 3“}(

(b))
c) Propledades de la seccion de"i so\d:'x‘dural»dc la.viga,
s v2
B, B‘ . (c)
B 1=42B -+- L (d)
x=B /1 (e)
Y
1, = 2(8%12) + 208(B/2 - %)) + Lix?) ()
1= %12 - 2isL2)?) ¢ g)
J= 1 o+ 1 ( h)
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d) Esfuerzos reales’

r o= (1)
. c2
e = 75 -x § . (-J)
- M, = B Ck)
roe M (1)
s M——J (L/2) Cm)
r.= x/(r*s ’*’,‘r"v.')‘?' +(r‘ 920 (.n)

e) El espesor de la soldadura sera paré.“uvnrelreﬂctfqdo Ei- 70:
h, = r/1040 . (o)

Para soldadura de campo aplicada en la columna la carga se
transfiere a una distancia e :

2
0, . °
—t - =2
i by
no se tomo en 1 11
cuenta 4419 om0 1,
~ ! 1t
i T i
) )
s iL
rh " B!
1 b
[
rh i
pA
{4 d o
H
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a) Esfuerzos reales. .

b)) El“'espesor défla:solﬁéd”
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Dlseﬁar~a[&ortante la: nex}én;mo{fraéa,fémpleando angulos,
para una IPR 18"’ x'8 S/Q“ﬁ/x_95.4; Utlll%ar'las especificaciones del
A.1.S.C., electrodos E ~/70 y acero. A"~ 36, i

14.00

// \|:z /
k& r N asa0

i
|
!
I
I
|
!
t

123 ! 642

22:0

!
|
}

782

—

.{

Solucién:

a) Dimensiones del perfil y anguio

Perfil: b=22.1¢cm .d=454cm t = 1.02 en
Angulo: 3" x 3" x 174"

L =45.4 - 22.1/2 = 34 ¢m
b) Capacidad a cortante del perfi]

VR =(45.4)(1.02} 0.4‘(2530) = 46- 864 kg

(2
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d) Esfuerzos reales




pisefio ns'soLnADURA ESTRUCTURAL

no 3¢ tomd en
cuanto ssta zond
~

"
o
"
‘ 1
1l 1
[N I
5
R R h
S A ¥
rh :‘
fﬂ
z 8
b+
a) Esfuerzos reales
{453 85431 3
e, = 54(45 838431 (8.€2) _ 272.70 kg/cm2

25 (34)2

r, = girg-% = 689.20 ka/cm?

r =V (E83.2)% - (777.30)% = | £35 xascm®

39
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especificaclones del AISC;

1

De acuerdo.con-la tabla 5.1, se ticne:

L = 35 ¢cm
<
h = "8 mm
3 .
hb =.10 mm
L, =T RT3 g
N i
. ; 7]
/
B 1
1 r/uo“ pd
¢ 7
" S—
\
J g Yy /e
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b) Conexiones semirigidﬁé.
sistencia a la rotacién}y

extremo apre =
clables. S

Milos extrem6s de la
viga, y s6lo son capaces de resistir fuerza cortante.

c) Conexlones simples. Estas perhlteh‘glrar,

Las conexiones semirigidas estan limitadas tanto por las es-
pecificaciones, que solo las permiten ante la evidencia de que resis -
ten clerta cantidad del momento que soportan las conexlones rigidas,
como por el analisis, que estaria entre el de una estructura de vigas
simples y el de una de vigas continuas.

Las conexiones mAs utillzadas son las de lecs tipos rigido o
simple, y de éstas, las soldadas scn mas populares porque son a menudo
mas faclles de construir que las atornlliadas, ademas de otras venta -
Jas, como la econaomia por la reduccion en el peso de acero,

Para el disefioc correcto de conexliones soldadas de vigas, se
deben conocer las condicicnes de esfuerzo del! elemento y la forma de
transmitirlas por medio de las conexlones soldadas. S! se trata de
transmisién de esfuerzos de flexién en vigas, las soldaduras necesitan
localizarse primordialmente en los patines de la viga; para el caso de
los esfuerzos de corte en vigas, que en su mayor parte se presentan en
el alma, la soldadura necesita colccarse en ella.
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En esta parte se,trata&aﬁ 'né"ones rigidaé soldadas.

4.3.2 Conexiones soldadas resistentést,’mqmgngoguf

Estas conexlones se d\senan para resistlr la totalidad de
los momentos dados por el analisis de cargas

La siguiente figura muestra un tipo muy comun de conexlén
resistente a momento. s s :

TF _

Conexidn resistente a momento

En la conexién, las fuerzas de tensién y compresién de los
patines de la viga, son transferidos por soldadura de filete a las
placas y por soldadura a tope, de las placas a las columnas.

AUn cuando puede ser empleada la soldadura de filete para
hacer la conexién, entre los patines de la viga y la columna, la solda
dura a tope de bisel es mas fuerte y mas econdémica que la soldadura de
doble filete, por lo que es mas reccmendable.
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4,3.3 Disefio de la conexién

ylas placas, debe tener dimen-
siones para resistir una de las fuerzas de -un par. cuyo momento es

La soldadura, como. cad

igual al del extremo de la'v

donde: :
Fuerza debida al momento. . [te
Momento en ‘el extremo'de la vlga [ton m)
d = Peralte de la vlga (m]

-
]

x
]

El procedimiento de calculd“ésxél éfgﬁfeﬁﬁg:;'
a) Una vez determinada la fuerza:F. se’calcula.el ancho y el espesor
de cada placa, a partir del ancho del perfil de la viga (b) y del

esfuerzo permisible a tenslén o compresioén (Ft).

A= F/FL
donde:

A = Area de la placa

b} Conoclido el espesor de las placas, se propone un tamafio de soldadu-
ra de filete (D) y se calcula la longitud (L).

_ F
L= 57077 F D

v
donde:

-
u

Esfuerzo permisible de la soldadura
D = Tamaho de la soldadura

~

c) Conocida la longitud de soldadura requerida, se determina la longl-

tud de las placas.
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4.3.4 Formacién de tablas

La tablas tablas que se mUestfan'en el capitulo 5§, fueron
hechas para algunos perfiles IPR_defacero A - 36 que fabrica AHMSA,
sigulendo las especificaclones del AISC! ‘En'la pagina 46 se presenta
un algoritmo para el disefio a fmcméhto. que puede utilizarse para
calcular la soldadura requerida-con algin otro perfil.

Lg o - b
Y~ | Jidr T
o Wi L
? = 44417:%: E T 9s
|
o n
1 ", 4
| :
B
axe L - 4\__1.;‘«:' - 2 T_l‘—_JI
= ! . =
: ) ¢

Dimensiones de las placas y las soldaduras para la conexién -

De la figura anterior se tiene:

F = MR/d
pero:
MR = S Fb
donde:
MR = Momento resistente de la seccién laminada de la viga
S = Mddulo de la seccidn
F =

Esfuerzo permisible a la flexién
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Se asumira un valor de F = 0 66 F = 1670 kg/cmz, lo cual
quiere decir que se disefiard la conexlén para que resista el momento
maxXimo que resiste la secclién de 1a vlga considerandola como compacta
y soportada lateralmente,

Sustituyeno MR:

Conocido el valor de F,[kg], ‘se. puede determinar el area

ademas:
F, =0.8F = 1/"‘520 kg/cm
v PN
As = bs_' 8,
Ay = byig,

pero por recomendaclén del AISC:

b =b -'2 c

bK =b+2c¢c
sustituyendo:
b - _F - _F
s 8 FL T 520
_ F
gs T 15200
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andlogamente:

_ _F
& ~ 1520 5,

Ahora se proponen los valores de ha y hl [cm] para. calcular
Loy L feml. :

L

= F
s 2 (0.7071 F_" h_J
. B v 8
= Fo s
L =3 (0.7071.F_ "R )

Tty

Las tablas soélo chluirﬁqivélbres pafa electrodos E-70, por

lo tanto:
F,' = 1 475 kg/en®
y
L = o—F
s " 2086 R,
- —F
b 7 2086 n,

La soldadura a tope que se muestra en la figura anterior es
tipica para cualquliera de las secciones de las tablas.

De igual forma que en el caso anterior, es factible dar un
algoritmo para el disefic a momento, quedando como sigue:

a) Determinacién de "F" a partir del perfil
F, = C.C6 F (A

-
F=-3 Fb (B)
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b) Espesor y ancho de las placas

Por recomendacién del AISC: c.

b .
-1
By
pero: S
bs gﬁ = AB
by g = A
A
o e
& = &5
|
M
& * p

c) Se proponen los valores de hs y hx para calcular Ls y L1

F

L. = 588 T,
. F
b T mEEw,
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Disefiar 'a moment
18'' x 8 x 95.4. Utilizap®
E - 70 y acero A - 36.°

| 3 osiradg;;parAfuna viga;IPh
lasiespecificacionesi ‘del"AISC, “electrodos

Solucién:

a) Determinacion de ™"F" & pu%tir de |"perfil

3

F =065 (25301 = 1 670 kg/em®

F= U8 1570) = 70 515 kg

b) Espesor y ancho de las placas
F =0C.6 (2 233 = 1 520 kg/cm®

_ - 2
A= 153057 46.4 cm

18
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Por recomendacisn del ‘AISC

pero:

c) Se proponen los valores de'h;'y\h‘ bara calcular Ls ¥y L‘f

h, = 1.43 en h, = 1.43 cn
(70 818)
Ly " sose(ragy =2t om
L. 70s1m) L, o

1 2085 (1.43
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para'unafv;g
del "AlSC,:

'g| =175 mn;"

K= =403
ki . B "
e T ph e
s i .
por lo tanto la conew!

v gqueda de-la manera sigulente:

I}}. /:—;9' L e

:%z&e : .r—. ‘//// *

-
TPR B8 e 55 4
) i




CAPITULO 5

AYUDAS DE DISENO
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TABLA 5.1

DIMENSIONES DE "PLACAS, ANGULOS Y SOLDADURAS
PARA CONEXIONES A CORTANTE

PLACAS® ANGULOS®

IPR d ta VR b Lc ‘ hA g8 hB hA hB L°"
{in in kg/m] [em] (em) [kgl fem) [em]{mm}{mm){mm] (mm](mm]
6x4x12.7 14.8 0.43 6440  10.0 -10. 5 - 8 5§ 5 10 '3x3x3/16
6x4x17.9 15.2 0.58 8822 10.2 10 5. '8  §- 5. “16 3x3x3/16
6x4x23.8 16.9 0.86 10820 10.2 _11°° 67 10.5. .6 .16 -3x3x3/16
8x4x14.9 20.1 0.43 8747 10,0 15 S 8 5.5 . B 3x3x3/16
Bx4x19.4 20.3 0.88 11915.10.2 715 70570 85 8% § 10 3x3x3/16
8x4x22. 4 20.6 0.62 12925 10.2 .15. >5.- 8:iv5.% 5. ‘10 3x3x3/16
8x5%x25.8 20.3 0.58 11915 13.3 13 :5°%10:.-87 § 13 3x3x3/16
8x64x29. 8 20.6 0.63 13134 13.3 14 . 6105 6 13 3x3x3/16
10x4x17. 1 25.1 0.46 11685 10.0 20" 57875  § 6 3x3x3/16
10x4x22. 4 25.4 0.58 14909 10.2 20 5. 8.5 § 6 3x3x3/16
10x4x25.3 25.7 0.81 18865 10.2 20 51 8.5 S 6 3x3x3/16
10x4x28. 3 25.0 0.84 18840 10.2 21 S5 8:65 & 8 3x3x3/16
10x5%4x31.3 25.1 0.61 15485 14.6 18, § 9 35 5] 8 3x3x3/16
10x53x37.3 25.6 0.64 16581 136 18 8 .10 5 5 10 3x3x3/16
10x5%x43.2 25.9 0.78 19134 14.7 18 6 10 6 6 10 3x3x3/16
12x4x%20. 9 30.2 0.5t 15587 10,0 25 § 8°'5 § 5 3x3x3/16
12x4x%24.6 30.5 0.8 17902 10.2 25 5 8 § 5 6§ 3x3x3/16
12x4x28.3 30.9 0.81 18075 10.2 286 51 8 5 5 6 3x3x3/16
12x4x32.8 31.3 0.66 20906 10.2 26 5 B8 5 § 6 3x3Ix3/16
12x6%x 0.3 30.4 O0.61 18787 16.5 22 5 8 5 § 8 3x3x3/16
12x6%x46.2 30.7 0.67 208i6 15.6 22 5 10 § 5 8 3x3x3/16
12x62x53.7 31.1 0.77 24234 156.7 22 6 10 6 6 10 3x3x3/16
* ACERO A-38 -
N 7——7- N /’—a—r |
!
] {
s ' .
- LD t q l
-7_/ ] 1
|
—_ !
) ¢e_8 |__
L .
|
1o,
LN
52 ‘ 7.62
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IPR de
{in in kg/m} [cm]

12x8x59.8  30.3 0.75 22998 20.3 6 , ©.-3x3x1/4
12x8x67:1  30.6 0.85 26322 20.4 B B8, 13 3x3x1/4
12x8x74.5  30.9 0.94 29395 '20.5 8 8% 8 13 3x3x1/4
14x6§x44.7 35.2 0.69 24579 17.1° 5 575 B 3x3x3/16
14x63x50.7 35.6 0.78 26300 17.1 510265 5 . 8 ax3x3/16
14x6%x56.6 35.8 0.79 28701 17.2 6 .08 8 3x3x3/18
14x8x64.1  34.7 0.78 27391 20.3 610776 & 10 3x3x3/16
14x8x71.5  35.1 0.86 30548 20.4 i8" 6 B 10 3x3x1/4
14x8x79.0  35.4 0.94 33875 20.5 6 6 6 10 3x3xis4
16x7x53.6  40.3 0.76 30996 17.7.-31.° B 10.5 6 6 03x3x3/18
16x7%59.6  40.6 0.78 32048 17.8 31 6 10 5 6 8 3x3x3/16
16x7x67.4  40.9 0.88 36424 17.9 32 6 10 6 6 8 3x3xl/4
16x7x74.5  41.3 0.96 40124 18.0 32 6 10 & 6 8 3x3xl/4
18x8§x95.4 45.4 1.02 46864 22.1 34 6 11 B 6 10 3x3x1/4
18x81x104.3 45.7 1.11 51336 22.2 34. 8 11 8 8 10 3x3xi/4
18x8Yx114.7 46.1 1.21 58450 22.3 35 8 13 8 8 10 3x3x5/18
18x81x126.7 46.5 1,34 53058 22.4 35 10. 13 8 10 10 3x3x5/16
18x11§x140.0 46.1 1.30 60643 23.8 31 10 14 10 10 13 3x3x3/8
18x11%x156.5 46.5 1.41 66352 29.9 31 10 16 10 10 16 3x3x3/8
18x11¥x170.0 46.8 1.51 71663 30.1 32 10 18 10 10 16 3x3x7/16

* ACERQ A-3JB

v " " |
/ .
</ l
: 1
- .,-F /IVL | -
_7_/ ) |
E:::::::::::::: !
| N
1
E
e,
1.62




14
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TABLA 5.2

DIMENSTONES DE PLACAS Y SOLDADURAS
PARA CONEXIONES A MOMENTO

b

1w d s S/7d ¥ 2 b b g g, g, 8, h b,
3 4 calc real cal¢ : : .
[in in kg/n] [enl lem) (co™) {em™Zem] (kg) [em) [em] foml (ew) (mu]  [cm) teml - lcm)
1.8 10.0 83 5.6081 9iG4 2.8 7 13 0.83 9.5 0.4 AR
15.2 10,2 119 7.8289 13078 2.8 7 13 116 127 0.6G I
15.9 10.2 165 10.3774 17328 2.8 7. 13 1.4 17.5 0.t g
20.1 10.0 127 L.3184 2.6 7713
2003 1.2 162 T8 RN 8 13
0.6 10.2 193 Y.uosY 2.8 7..13
20.3 14.3 11,8793 19001 2.4 31 16
20.6 13.3 13.5437 22615 3.2 10717
1024217.1 25.1 10,0 C.8526 11442 2.6 7 13500
1W0xA%22.4 25,4 10.2 B.uGYG 14BL7 2.8 70137
1024x25.3  25.7 10.2 10.3113 17216 3.2 7013
10%4x28.3  26.0 10.2 11,8162 1971 3.2 7,13,
1.6 14,0289 12 11 8
1.6 16. 8750 3.6 11 18
14.7 19. 4981 3.6 11, 18
10.0 28 713
10,2 2.8 7. 13
10.2 32 713
10.2 3.2 713
0.3 204 164 3.6 13 20
2 6.2 36.7 16.G 3.6 13 20
12x62453.7 311 16.7 4.2 13 21
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TABLA 5.2

DIMENSIONES DE PLACAS Y SOLDADURAS
PARA CONEXIONES A HOMENTO

PR b, b e 8 & gy
cale real calc. @ real
fin in kgsml {cal  [eml len®] fca’sem) (kgl lcal tem] fem) {cm] lmm) * [cm) [mm]. <
30.3 20.3  8L0 28 0528 46BA3 4.2 16 25 1.91 22.2 1126 2121
12¢8x67.1 0.6 20,4 953 N 1438 52001 4.2 16 25 1.39 20 20
12x6x74.5 309 2005 G060 31 4042 S/z8l 4.2 16 25 2.3 1.53 2222
it 42405 36 1 20 Lu8 159 .5 1.03 B4
(EH] : dr9 16 1421 1,19
S5 2 401 APy 3.6 14 21

29 %464 U420 4.2 16 2%
Y 54709 4.2 16 25
a6 0168 6otar 4.2 16 25

14uEa63. 1 Ja.1
1AxBx /1.4 '
14:8x79.0

4.3 de2aq 4.2 14
LU AYrm 420 1
q0 n a4
LY 53450 4:2 14

muar oag 1y
1630 4.8 17
81106 4. 848
HHUTY R IR BN T

kH
3,

WL iei2s 7 a6,

} 142
118989

114214.4.0 6. )
: 5 .
SO0 LG

IEXI151%. 5 ar
IR 1709 &

L.

»
e
G
X
1
77T -4
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FORMA »
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to.
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APENDICE * A "

SIMBOLOS DE SOLDADURA
NOTA: LOS APENDICES A, B y C, SON UNA TRADUCCION DE LAS NORMAS A.M.5,
1. SIMBOLOS BASICOS

1.1 Distincidén entre simbolos de soldadura y simbolos de soldar

Esta norma hace una distincién entre los términos simbolo de soldadura
(Weld Symbol) y simbole de soldar (Welding Symbol). El simbolo de
soldadura (fig 7) indica el tipo de soldadura, mientras que el simbolo
de soldar (fig 3) es un método de representacién en dibujos, del
simbolo de soldadura, e incluye infcrmaclén suplementaria y consiste
de los sigulentes ocho elementes (no es necesario utilizarles todos, a
menos que sean requeridos para mayor claridad)

* Linea de referencia

®* Flecha

* Simbolos basicos de soldadura
* Dimensiones y otros datos

* Simbolos suplementarios

* Simbolos de acabado

* Cola

Especificaclién, proceso y otras referencias



1.2 Ilustraciones

tivos y estan encaminados para facilitar: la comunlcacién

cédigos o requerimientos especificados.,

Los ejemplos dados,

incluyendo dlmenslones.' s6lo son ilustra

1.3 Simbolos basicos de soldadura

Ellos no
estdn destinados para representar practlcas de diseﬁo o para remplazar

. Los simbolos -basicos de soldadura- éeran como - los mostrados

en la fig 1.

Los simbolos se dibujaran ‘en la llhvea de referencia

(mostrada punteada).
(RANURA O PREPARACION)
RECTA [SESGADA v BISEL u J m&;g— A%xfﬁ?x—
I 1 7 D D2 T < R i Bl B
T | R T TR T
TAPON [ PUNTO O gogEﬁgég? PATIN
FILETE RANoURA YPERCOCI—ON COSTURA mo% ACABADO A%‘XYS’ZA' ABCr:A;Sx”EF i
S N O L. _g— —- |~ A __LL_
B = B bl B Risinie
O |1 =

Fig. 1
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1.4 Simbolos suplementarios

Los simbolos suplementarios a utilizarse en conexién con los
simbolos de soldadura seran como se muestra en la fig 2.

SOLDADURY SOLDADURA FUNDIRDEIBASTER;:&. CONTORNO
TODO DE UN LADO |OE RESPAL-
00 O SEPA-
ALREDEDOR CAMPO A OTRO | RADOR | “NRASE | CONVEXO  CONCAVO

i P I Pl SR (S
2 r's ¥ /':}'\ N\ N

Fig.2-SIMBOLOS SUPLEMENTARIOS

1.5 Localizacién estandar de elementos de un simbolo de soldar

Los elementos de un simbolo de soldar tendran posiciones es-

tadndar respecto a cada uno de los otros, como se muestra en la fig 3.

Las referencias de proceso y especificacién deben mostrarse en la
cola del simbolo de soldar.

2. TIPOS BASICOS DE JUNTAS Y SOLDADURAS

2.1 Tipos basicos de juntas

Los tipos basicos de Jjuntas se muestran en la fig 4.

2.2 Soldaduras aplicables

Las soldaduras aplicables en tipos basicos de juntas estén
listadas en la fig 4
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Numero de oplicociones\

Linea de referencio\

COlG"\\ /
T ',

Otro
lado

\

(N)

Longitud de la seccion
a ser gplicada

/Aplicudu en campo

Simbolo de aplicacidn
todo alrededor

lados
/

7

/

Especiﬁccciénl// y

otra referencia

Lado de
la tlecha

—-Simbolo bdsicode aplicacion

Ambos

Flecha

Fig. 3 —LOCALIZACION ESTANDAR DE ELEMENTOS



SOLDADURAS APLICABLES
RANURA RECTA  RANURA EN d
RANURA EN V RANURA EN V ACAMPANADA
RANURA'DE BISEL RANURA DE BISEL ACAMPAN.CY
RANURA EN U BORDE DE PATIN

LATON
’ SOLDADURAS APLICABLES
FILETE RANURA DE BISEL. ACAMPANADO
RANURA RECTA BORDE DE PATIN
RANURA EN V ESQUINA DE PATIN
. RANURA DE BISEL PUNTO
RANURA EN U PROYECCION
RANURA EN J COSTURA
RANURA EN V LATON
JUNTA DE ESQUINA ACAMANADA
=
/ SOLDADURAS APLICABLES
FILETE RANURA EN J
q TAPON RANURA DE BISEL ACAMPAHALL
< RANURA PUNTO

RANURA RECTA PROYECCION
RANURA DE BISEL. COSTURA

JUNTAEN T LATON
SOLDADURAS APLICABLES
FILETE RANURA EN J
TAPON RANURA DE SISEL ACAMPAt <~
RANURA PUNTO
RANURA RECTA PROYECCION
COSTURA
JUNTA TRASLAPADA LATON

e
/ SOLDADURAS APLICABLES

RANURA RECTA BORDE DE PATIN
RANURA OE BISEL ESQUINA CE PATIN
RANURAEN V. COSTURA
RANURA EN J  BORDE

i RANURA EN U

T 0-30° JUNTA DE BORDE

A

Fig.4~T1POS %liSlCOS DE JUNTA




3. ESTIPULACIONES GENERALES

3.1 Significado de la posicién de la flecha

Qtro lodo Otro lodo
lodo de 1o flecha / \ado de.la flecha lodo de la flecha
Lodode Ot lado Lodo de lo flecha ¥\ ado de la flecho
Otro lado

Otro lado

3.1.1 Simbolos de soldadura de filete, preparacién y patin

Para estos simbolos, -la-rflecha:-i'conectard la. linea de
referencia del simbolo de soldar a un'lado de la junta y este lado de
la Junta serd considerado "el lado deila . flecha" de la Jjunta, El lado
opuesto al lado de la flecha de-la-junta, ‘serd considerado "el otro
lado de la junta" (fig 5). S

3.1.2 Simbolos de soldadura de tapén, ranura, punto, costura y
proyeccioéon

Para estos simbolos, la flecha conectard la linea de
referencia del simbolo de soldar hacia la superficle exterior de uno
de los miembros de la junta en la linea central de la soldadura desea-
da. El mlembro hacia el cual apunta la flecha sera considerado "el
miembro del lado de la flecha". El otro miembro de la junta sera “el
miembro del otro lado”.

3.1.3 Simbolos sin significado de posicién
Alguno simbolos de soldadura no tienen el significado del
lado de la flecha o del otro lado, aunque simboles suplementarios

utilizados en unién con ellos, pueden tener dicho significade {(ver
7.1.2y 7.1.4),
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; IZQU!ERDA“
SOLDADURA DESEADA; ..

(A) SIMBOLO DE SOL DADURA DE RAI\URA?EN

VISTA LATERAL i 7
SOLDADURA DESEADA IZQUERDA™ oo VISTA FRONTAL

(B) SIMBOLO DE SOLDADURA DE RANURA EN V CEL OTRO LADO

| 4
S
VISTA LATERAL
1ZZUERDA VISTA FRONTAL

SCLCACURA CESEZADA

(C) SIMBOLO DE SOLDADURA CE RANURA ENV EN AMBOS LADOS

Fig. 5-APLICACICH CE LA CCHNVE'NQ!CN 251 LATO DS LA FLECKA Y DEL CTRO LAZQ
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3.2 Ubicacién de la soldadura respecto a la junta
3.2.1 Lado de la flecha
La soldadura en el ladq délla;flecha‘de la Junta, se indica

colocando el simbolo de la ‘misma-en-
hacia el lector (ver 3.1.1)

lado: de’‘la linea de referencia

<

3.2.2 Del otro lado

La soldadura en el otro lado de 'la junta se. Indica colocando
el simbolo de la misma en el lado de la linea de referncia mas alejado
al lector (ver 3.1.1).

3.2.3 Ambos lados

La soldadura en ambos lades de la junta e indica colccando
simbolos de soldadura en ambos lados de la linea de referencia, del
lado de y mas alejado del lector (ver 3.1.1).

K —K,
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3.3 Método de dibujo de los slmbolbs

Los simbolos pueden dibuJarse mecanlcamente o-a mano libre,n

segin se desee. Los simbolos de n publlcaciones o

: proporc&ones
mostradas en el apéndice c..: ;

3.4 Unidades reglamentariasfén'USVy_unLAades héinitas

El mismo sistema de unidadés TqUe es estandar para . los
dibujos, sera utilizado en simbolos -de soldadura ~No” 'se 'utillzaran
unidades dobles en simbolos de soldadura.: Si-se desea indicar conver -
siones de métricas a reglamentarias fén USrro:,V\cevePsa. puede
incluirse una tabla de conversiones en el dibujo.” Para guia en normas
de dibujo, se hace referencla al manual ‘de dibujo’ ANST. Y14. Para guia
en el uso de unidades motricas [(S[) 'se hace :reféreﬁé}a_fa ‘la - guia
practica métrica para la industria de la sé(dédqﬁéLAWS}AZ 32757

3.5 Ubicacién de una especificacion, procgso~‘\6ﬁra heféré‘éiéyf

3.5.1 Simbolos con referencla

Cuando 'una especificacién proceso”u otra’feferéh¢la‘se Qtlll
za con un simbolo de soldar, la referencia’se coloca en la cola.

3.5.2 Simbolos sin referencia

Cuando se doesee, puedon utilizarse simbolos sin especifica-
cién, proceso u otra referencia, en las circunstancias sigulentes:
- Cuando una nota como !a sigulente aparece en el dibujo: “"salvo
indicacioén contraria, todas las soldaduras deben hacerse de a-
cuerdo con la especificacion No "



- Cuando el ‘procedimiento de soldar'a usarse e5 prescritoen’c -
tra parte, tal como. en instrucciones de taller y. hojas de pro-
ceso. : S

. 3.5.3 Notas generales

Cuando se desee pueden colccarse eh ei Qléno notas generales,
para proporclonar informacién detallada cprreSpohd\ente 541a soldadura
predominante. Tal informacién no neccélta,reﬁetirse{éﬁ los simbolos:

- "Salvo Indicacién contraria, todas las soldaduras del filete -
son de 8 mm de tamapo” | o Soimonll o

las rajces para

Cuando se'requiéb'
indicara por medio de ‘letra que®l
tablas A y B. SR

3.5.5 Simbolo sin cola

finido, éste se
4ni mostradas en las

Cuando no se utilice especificaclién, proceso u otra referen-
cla con el simbolo de soldar, puede omitirse la cola.

T

3.6 Simbolo de soldadura de campo

La soldadura de campo (sol!dadura no hecha en taller o en el
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lugar de construccién inicial) se- indica mediante el simbolo . de
soldadura de campo. La bandera. apuntarad en. direcclién contraria a la

flecha. .

3.7 Simbolo de fundir de un lado a otro
3.7.1 Uso

El simbolo de fundir de un lado a otro se usard sélo cuando
se requiere un cien por clento de penetracién en la Jjunta o miembro
mas refuerzo en soldaduras de un lado solamente (fig 6).
3.7.2 Ubicacién

Se indicara fundir de un lado a otro colocando el simbolo

(de fundir) de un lado a otro de la linea de referencia, opuesto al
simbolo de soldadura (fig 6).

L -,

3.7.3 Dimensiones

Las dimensiones necesarias de la fundicién de un lado a otro
no se tindicardn en el simbolo de soldar. Si se desea especificar
altura de refuerzo, se mostrara en el dibujo (fig 8).

imm Zmm u
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RN D T I A
éOpDADURA DESEADA f SIMBOLO
SOLDADURA DE RANURA RECTA

e
7. | T

SOLDADURA DESEADA SIMBOLO
SOLDADURA DE RANURA DE UN BISEL

A
7. | |

SOLDADURA DESEADA SIMBOLO

SOLDADURA DE RANURA EN V

/—Soldodo desde este lado
{ A )

> ! C T

SOLDADURA DESEADA SIMBOLO

SOLDADURA EN BORDE DE PATIN

r*’ﬂT\—Soldodo desde

~ este lado | (
| E——

SOLDADURA DESEADA SIMBOLO

SOLDADURA EN ESQUINA DE PATIN

Fig.6-APLICACION DEL SIMBOLO DE FUNDIR DE UN LADO A OTRO
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3.8 Método de acabado de contorno y superficie para fundir da “un, lado
a otro % :

3.8.1 Contorno enrasad‘

La fundiciénde tro que deba ser enrasada por
medlios mecanicos se lndlcara adlclonand' al slmbo_ de fundlr de un
lado a otro tanto el slmbolo, "contorno enrasado .como - el simbolo de
acabado usual estandar (ver 3.1 1) :

3.8.2 Contorno convexo

La fundlcién de un ladc a otro que deba ser acabada mecanica
mente a un contorno convexo, se indicard adiclonando al simbolo de
fundir de un lado a otro tanto e! simbolo de contorno convexo como el
simbolo de acabado usual estandar.

3.9 Extensién de soldadura indicada con simbolos
3.9.1 Camblos bruscos

Se aplicaran simbolos entre camblos bruscaes en la direccién
de la soldadura o para la extensidn de lineas de dimensionamiento o

acotacion, excepto cuando se use el simbolo de soldadura todo alrede -
dor (figs 7 y 8).
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k : T T
: SOLDADURA CESEADA ;&%

g8V / 8 V50-130] 8y /
SIMBOLO = : =

{A) SOLDADURA COMBINADA INTERMITENTE Y CONTINUA
(UN LADO DE LA JUNTA)

e
e

T
' VT ] 5]
SOLDADURA DESEADA f —%

=Y

559

50-130

SIMBOLO : L 3 =)

(B) SOLDADURA COMBINADA INTERMITENTE Y CONTINUA
(LADOS OPUESTOS DE JUNTA)

) ﬁ & |/ 100
N
60 : 60
N0 .

SOL.DADURA DESEADA SIMBOLO

T 1750
(C) SOLDADURAS LOCALIZADAS PRECISAMENTE

o2 ﬁ

6 10PN
7
SCLDADURA DESEADA SIMBOLO

(D) SOLDADURAS LOCALIZADAS APROXIMADAMENTE

Fig.7 —INDICACION DE POSICION Y EXTENSION DE SOLDADURA DE FILETE
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SOLDADURA DESEADA

SOLDADURA DESEADA

{7

SOLDADURA DESEACA

(A) SOLDADURA CON CAMBIOS BASICOS DE DIRECCICON

SIMBOLO

N

L

SIMBOLO

Fig. 8 —INDICACICN DE EXTENSION CE SOLCADURA
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L

SOLDADURA DESEADA e Z®—[7—

[ ) SIMBOLO

SOLDADURA DESEADA

7 A

C—pr—

Sval

SOLDADURA CESEADA SIMBOL O

(B) SIMBOLO DE SOLDADURA TODO ALREDEDOR

Fig. 8 (cont.) —INCICACICHN CE EXTENSICN CE SCLDADURA
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'SOLDADURA DESEADA SIMBOLO

(C) SOLDADURA EN VARIOS PLANOS
{SOLDADURAS CONTINUAS ALREDEDOR DE LA PERIFERIA)

= T

SOLDADURA DESEADA SIMBOLO

(D) PUNTA REDONDA
(PIEZA REDONDA MAQUINADA DE PUNTA REDONDA)

T

SOL DADURA DESEADA SIMBOLO

(E) PUNTA DE CINCEL
{PIEZA REDONDA MAQUINADA DE PUNTA CINCEL)

Fig.8(cent)-DESIGNAZION CE_EXTENSION DE SOLDADURA
h)



3.9.2 Juntas ocultas

Cuando  la soldadura de una unldn oculta es la misma que en
la visible, la soldadura en uniones ocultas puede ‘incluirse, como se
muestra abajo. En tal caso, es deseable pero no neceséria una seccioén.
El dibujo indicard la presencia de mlembros ocultos; si la soldadura
en la unién oculta es diferente que en la visible, se dard informacién
especifica para ambas soldaduras. Si es necesarlo, por calidad, se
adiclionaran vistas e {lustraclones auxiliares.

Angulos

s I\ amBOS
Ot %%

3.9.3 Ublcacién aproximada

Cuando no es critica la posicién exaécta de la’ . soldadura,
puede indicarse como en la fig 7D. ' )

3.8.4 Uso del simbolo soldadura todo alrededor

La soldadura que se extiende cbmpletamente alrededor de una
Junta, se indica mediante el simbolo "todo alrededor”.

e 4o 4

Las soldaduras que estan cumpletamente alrededor de una junta que in -
cluye mas de un tipo de soldadura, indicadas mediante un simbolo todo
alrededor. Las soldaduras completasuonte alrededeor de una Jjunta en las
que estan en mas de un plano intersecclores de metal en los puntos de
soldadura se indicaran mediante el simbolo de soldadura todo alrededor
(fig 8C).



3.10 Continuidad de soldaduras

Salvo 1nd1cac16nuCQntrarfa_
tinuas y de proporciones usuale I

mpleza,” se" {ndi~"
fguientes

‘Esmerilar
. Magulnar
“Laminap
H i Martillar 0
(Ver 3.8, 4.9, 5.6, 6.4, 7.6, 8.6, 9.4y 8.5.3)
3.12 Construccién de simbolos
Los simbolos de soldadura de filete, ranura de bisel y en

“J", ranura de bisel! acampanada y “esquina de patin se indicaran
siempre con el lado perpendicular hacia la lzquierda.

X v N

3.13 Flecha quebrada

Cuando la pileza de una Junta deba tener preparacién, la
flecha apuntara, con un quiebre definido, hacia tal pleza (fig 8 y 10).

1 Para metodos de indicaclon de grado, ver ANS! B48, Textura superficlal

~1
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VISTA LATERAL
IZQUIERDA

- .VISTA- FRONTAL

(A} LADO DE LA FLECHA

SOLDADURA
DESEADA

VISTA LATERAL
1ZQUIERDA

(C) AMBOS LADOS

SOLDADURA VISTA LATERAL
DESEADA 1ZQUIERDA VISTA FRONTAL
(B) OTRO LADO
s l
f (RN N
/ /
/ /
/ N
\/

VISTA FRONTAL

Fig.9~AFLICACION DE LA LINEA QUEERADA DE SIMBCLO CE SCLDAR
(SCLDADUPA DE RANURA DE BISEL)
76




|- 6oL DADURA.
: - S VISTA LATERAL
v DESEADA . “IZQUEERDA

(A) LADO DE LA FLECHA

N

SOLDADURA
DESEADA

VISTA LATERAL
IZQUIERDA VISTA FRONTAL

(B) OTRO LADO

Y y
S

R J
/
/

N

N

SOLDADURA
DESEADA

VISTA LATERAL
IZQUIERDA VISTA FRONTAL

C) AMBOS LADOS

(
FigO-APLICACICH CZ LA FLECRA QUEBRADA CEL SIMBOLC OFE SCLDAR
(SCLDADURA DE RANURA EN J)
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3.1 Le‘é‘trur;agd

'Tﬁ'éwmb‘ldéﬁde'§oldar

_vLalinformaclén en simbolos de soldar se colocaré, para leer-
la, de lzqulerda a’ derecha a lo 1argo de ‘la ‘linea de referencia, de
acuerdo con 1as convenclones usuales de dlbujo

BN e\/ snml/

3.15 Simbolos combinados de soldadura

Para uniones que tengan mas de una soldadura se indicara un
simbolo para cada una de ellas (figs \1 y 12)

r\f—q—%—_@ﬂ

3.16 Penetracion completa

Las letras C. P. en la cecla de 1a flecha  indican soldadura
de penetraciéon completa, independientemente del tipo de soldadura o
preparacién de la Junta (ver 9.2.7 y flg 30).

—

3.17 Indicacién de tipos especiales de scoldadura

Cuando los simbkoios basicos de soldadura son inadecuados pa-
ra indicar la soldadura deseada, ésta se mostrarda mediante una seccidn
transversal, detalle u c¢iro dato con una relerencia a ella en el

simbolo de soldar de acuerdo con las convenciones dadas en 3.1.



SALR BE LR BBLIOTECE

7 S 3

SOL.DADURAS DESEADAS SIMBOLO

{A) SIMBOLOS DE SOLDADURA DE RANURA DE UN SOLO BISEL Y
"TRABAJANDO LA RAIZ"

~ESTA TESIS MO peBE

B 3

SOLDADURAS DESEADAS
(B) SIMBOLOS DE SOLDADURA DE UNA SOLA RANURA EN J Y

"TRABAJANDO LA RAIZ"

SOLDADURAS DESEADAS SIMBOLO

{C) SIMBOLOS DE SOLDADURA DE FILETE Y RANURA DE DOBLE BISEL

i

:

SOLDADURAS DESEADAS SIMBOLO 1{7

{D) SIMBOLOS DE SOLDADURA DE RANURA DE UN BISEL
Y DE DOBLE BISEL

Fig{1-COMBINACION DE SIMBOLOS DE SOLDADURA MOSTRANDO FLECHA QUEBRADA
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SOLDADURA DESEADA SIMBOLO

(A)
S
Eow
ESW
R
5

TP T ¢4 z,
b

SOLDADURA DESEADA SIMBOLO

(8)

Figi2-APLICACION EGW Y ESW CON COMBINACION DE SIMBOLOS DE SOL.DADURA
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\Esquina N2 52 Dibujo_234
Det. "A" Dibujo 233

3.18 Lineas de referencia multiples
3.18.1 Secuencia de operaciones

Para indicar ‘una secuencia de operaciones pueden utilizarse
dos o mas lineas de referencla. La primera operacién se muestra en la

linea de referencia mas cercana a la flecha. Las operaciones
subsecuentes se mostraran secuencialmente en otras lineas de referen -

cla.
38 operacion 19
29 operacidn 29
Simbolo de soldadura 38 7

3.18.2 Datos suplementarios

Pueden wutilizarse lineas de referencia adiclonales para
mostrar datos suplementarios a la i{nformacién del simbolo de soldadura
incluida en la linea de referencia mas proxima a la flecha.

Daotos de proceso V
/ Datlo //\
5 N\

3.18.3 Informacion de pruebas

Es posible mostrar informacidén de pruebas en una segunda o
tercera linea de referencla, como se describe en la parte B,
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3,18.4 Simbblps:supiéméﬁtééidéi

rel sxmbolo.de soldadura (o prueba) todo
alrededor se .colocara en la unibn e: la linea de Ia Fecha Y. la' de. refe
rencia para cada aplicacién que sea apllcable El slmbolo ‘de soldadura
de campo puede aplicarse también’'de l1a misma manera;

uTt
reporocion
por otrds

4 SOLDADURA DE FILETE

~Cuando se:requiera,

4.1 Generalidades
4.1.1 Dimensionamiento de filetes

Las dimensiones de este tipo de soldadurae se indlcaran, como
el simbolo de soldadura, del mismo lado de la linea de referencia (fig
7, 13 y 14).

] 50- 150, 10

ST s

4.1.2 Simbolos sin notas generales

Cuande en el dibujo no aparezcan notas generales que gobier-
nen las dimensiones, en ambtos lados de la Jjunta se indicaran como si-
gue:

- Cuando ambas soldaduras sean del mismo tamaio, se dimensionaran
ambas.



, . LT
SOLDADURA
DESEADA SIMBOLO
(A) TAMANO DE SOLDADURA DE FILETE

13
q

13
SOLDADURA

DESEADA SIMBOLO

'31B) TAMANO DE SOLDADURAS IGUALES DE DOCBLE FILETE

SOLDADURA
DESEADA SIMBOLO

C} TAMANO DE SOLDADURAS DESIGUALES DE DOBLE FILETE

E_Q_—l}‘fj— HOSTRAGA E
MOSTRADA EN
EL DiBUJO.
SOLDADURA

DESEADA SIMBOLO

{D) TAMANO DE SOLDADURA DE FILETE CON LADQS DESIGUALES

SOLDADURA 2 ;
DESEADA SIMBOLO

(E) SOLDADURA DE FILETE CONTINUA

150 | 600
4,/ 7
S / l }
QL DADURA
DESEADA SIMBOLO

(F) LONGITUD DE SOLDADURA DE FILETE

Fig.13-APLICACION DE SIMBOLOS DE DIMENSIONES PARA SOLDADURA DE FILETE

83




SIMBOLO

N AL E LA JONTA LA CONGTTUD DL INGRE

SOLDADURAS MENTO DE SOLDADURA EN EL EXTREMO DE LA

DESEADAS JUNTA DEBE_INCREMENTARSE HASTA TERMINA
LA SOLDADURA ENEL EXTREMO DE LA JUNTA,

(a) LONGITUD Y SEPARACION DE INCREMENTOS
{(CORDONES) DE SOLDADURA INTERMITENTE

50 ! 850 ! -1+
4 0-125
; \ - | | 20 123 vernoTa
(Y Pl
J

m ,
| 125 125 :

- SIMBOLO
€ OE soLpaDURA NOTA: St SE REQUIERE, DEBIDO A LA LONGITUD
SOLDADURAS DESEADAS REAL DE LA JUNTA,LA LONGITUD DEL INCRE~
MENTO DE SOLDADURA EN EL EXTREMO DE LA
JUNTA DEBE INCREMENTARSE HASTA TERMINAR
LA SOLDADURA EN EL EXTREMO DE LA JUNTA.

(B) LONGITUD Y SEPARACION DE INCREMENTOS (CORDONES)
DE SOLDADURA INTERMITENTE EN CADENA

{75, 75 75 75 |

|

Ul Cod i l ! ‘ VER ° =125
.  seon BEEREE £3 | NOTA 757125

‘l =3 =

125 125 SIMBOLO
250 | NOTA' SISE REQUIERE,DEBIDO A LA LONGITUD
: REAL DE LA JUNTA,LA LONGITUD DEL INCRE—
MENTO DE SOLDADURA EN EL EXTREMO DE LA
Q@ DE SOLDADURA JUNTA DEBE INCREMENTARSE HASTA TERMINAR
SOLDADURAS DESEADAS LA SOLDADURA EN EL. EXTREMO DE LA JUNTA,

(C) LONGITUD Y SEPARACION DE INCREMENTOS DE
SOLDADURA INTERMITENTE ALTERNADA

Fig.\4—APLICACION DE SIMBOLOS DE DIMENSIONES PARA SOLDADURA
DE FILETE INTERMITENTE ALTERNADA
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6 150
[ 150

- ‘Cuando ‘lasf.‘so]'."d,ad(xr‘as"difieran en tamafio, se dimensionaran cada

4.1.3 Simbolos‘con-notas generales
Cuando en el 'dibu;jo‘éparezéa ‘una- nota:general gober’nan/dd‘lras
dimensiones, = tal: .comoi "“salvo:-indicacién contraria;:: Lfégdas‘ las.

soldaduras de fllete Seran de-8" fnmy’r‘d"é rt'amaﬁo“'.‘lasV‘dylrrngﬁs"i'qné.si de:;la' o
soldadura no necesitan mdstharse"‘en’ el "simbolo. : i

D

4.2 Tamafio de soldadura de filete'

4,2.1 Localizacioén

El tamafo de una soldadura se-mostrara a la izquierda de su
simbole correspendiente (figs 13A, B, C y D).

_5_17__/’ /._G_L\.L__ '\_g_>_

1 Se muestran ejemplos para juntas sin abertura de raiz. En caso de
abertura de ralz, causadas por toleraniias de (abrlcacion, deberan

scatarse las Hormas del Usuario para tamanos de soldaduras de este
tipo.




4.2.2 Lados desiguales

El tamafio de una soldadura con lados desiguales se indicara a

la izqulerda del simbolo de la misma, como se muestra abajo. La orien-

tacién de la soldadura no estd indicada por el simbolo y sera mostrada
en el dibujo cuando sea necesario (fig 13D).

&) |7 _Usuo) v
T*Eé’

Salvo indicaclén contraria, el tamafio de la soldadura deposi
tada, no sera menor gue el tamafo mqstrédd.én‘el dibujo.

4.2.3 Tamafio minimo

4.2.4 Penetracioén

Cuando se especifique péﬂetnaclah péra una abertura de raiz
dada, como en la flgura 15A, debe’ Incliirse en la especificacién

aplicable, el método de tnspecclon’ para determinar la profundidad de
penetracién. B

4.3 Longitud

4,3.1 Locallizaclién

Cuando se indique en el simbolo de soldar la longitud de un
filete de soldadura, se mostrara a la derecha del
indica:

simbolo, como se

l\ l_\_ 50 234
150 234
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4.3,2 Cambios bruscos

Cuando se extiende solds
cia entre camblos bruscos,’ en direcciond
es necesario Indicar la dimension .d

4.3.3 Longitudes especificas’ e : i e
Se pueden especificar longltudes de soldadura mediante simbo -
los en unioén con acotacliones - (figs TA Yy C).

{1500 _i__ 7500 1500

cole B O-ISOL -
€ € Vsofmo| 6

T ‘1

4.4 Extension

4.4.1 Aschliurade

Cuando se desea mostrar graficamente la extensién de. la sol-
dadura, la posiclién de ésta puede indicarse medlante aschiurado.

' 450 loco ! iso
l--——-—-.r-—__-—+<————i

4.4.2 Soldadura fuera de cambios bruscos

La soldadura de fllete extendida fuera de camblos bruscos en
la direccién de la misma, se indicarad mediante flechas adicionales
apuntando a cada seccién de la Jjunta a soldarse (fig B8A), excepto
cuando se utilice el simbolo de soldadura todo alrededor



4.5 Dimensionamiento de spldadura,inﬁenmitéhte”‘

1. La separacién (centro a centro) ; ara cqmpféi,lhcrémen;o;
en distancia, entre: centros de un ‘lad a 1)
2. La separacion (centro a’ centrs

dimensién de longitud jflg 14');

sion : dic mbos lados de la 11-
nea de referencla Este tlpo—de soldadura»sera opuesta ‘entre-si--

(flg 14B). R EO N
50-125, i 100-
50-125 100-150

4. Las dimensiones de soldadura de fllete intermitente alternadal

se mostraran en ambos lades de la linea de referencia, utilizan-

do la convencioén siguiente

100-175, 75-125
0O-175 75-125
Salvo indicaclén contraria, la soldadura de filete intermi-
tente alternada, sera simétricamente espacliada en ambos lados (fig 14)
4.6 Terminacién de soldadura intermitente
4.6.1 So6lo filetes intermitentes

1 El simbolo 150 (1S5S0 2553), puede utl}lzarse para soldadura de 5~125
fllete intermitente alternadae, pero es inusual, 75-125,

Cuando Unicamente se utiliza soldadura de fllete Intermiten-
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ladura 'cb‘nt‘i nua,
la ‘separacién
ongitid dimensig

eparados. para soldadu-
ra 1nterm1tente y'c ntinua. cuando los dos son usados en combinacién a
lo largo de un 1ado de la Junta ’

4.8 Soldadur'a' en ag‘q‘jerors Y rgnur;ajg

Este tipo de soldadura sey'lhdlcar';é.',‘~med1ante simbolos ' de
soldadura de filete (fig 15B). i B

4.9 Acabado y contorno de superf‘ici'é"f;‘
4.9.1 Contornos obtenidos medlanté:séf

Las soldaduras que deban ser: hechas apr‘oximadamente planas,
convexas o cancavas, sin recur r’ir"a nlngun método de acabado, se indi-
caran agregando al simbolo de sbldadura el??&p]o para conterno plano,
convexo o coéncavo, de acuerdo con.las convencicnes de posicién dadas

en 3.1.
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nl {‘K\___i*_‘_' , s
Tt iR AR 3

LY S:S4+R

SOLDADURA DESEADA SIMBOLO

(A) COMBINACION DE SOLDADURA DE FILETE Y CON PREPARACION EN
JUNTA"T" CON ABERTURA DE RAIZ ESPECIFICADA

SECCION A-A e
SOLDADURA DESEADA SiMBOLO

(B) SOLDADURA DE FILETE EN AGUJERO (o TAPON)

FigAS~APLICACION DE SIMBOLOS DE SOLDADURA DE FILETE
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)

JUNTA "A*

JUNTA

el
SOLDADURA DESEADA VISTA LATERAL

IZQUIERDA VISTA FRONTAL

(C) SIMBOLOS DE SOLDADURA DE DOBLE FILETE PARA UNA JUNTA

/

/

o 2 /ﬁ%
/

/

S | Sy / S
i Sy S

VISTA LATERAL

SOLDADURA DESEADA 1ZQUIERDA

VISTA FRONTAL

(D) SIMBOLOS DE SOLDADURA DE DOBLE FILETE PARA DOS JUNTAS

Fig.15{cont.) — APLICACION DE SIMBOLOS DE SOLDADURA DE FILETE
4,9.2 Contorno plano por medios mecanicos

Cuando deban realizarse soldaduras de cara plana, por medios
mecanicos, ésto se indicara adicionando al simbolo de soldadura, tanto

el simbolo de contorno enrasadg,. cono ‘el simbolo.de acabado de uso es-
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tandar, ‘de acuerdo con las convencliones.de pos}clén dadas en 3.1,

__9>:__/

| N

4,9.3 Contorno convexo pqr medios mecanicos

Soldaduras_que,deban ser acabadas mecanicamente a un contor-

no .convexo, se indicaran adiclionando al simbolo de soldadura, tanto el

“simbolo:de: contorno convexo como. el simbolo de acabado usual estandar,
de acuerdo con las convenclones de posiclén dadas en 3.1 (ver 3.11).

R Ny
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4.9.4 Contorno céncavo por medios mecanicos

Soldaduras que deban ser acabadas mecanicamente a un contor-
no cébnecavo, se indlcaran adliclonando al simbolo de soldadura, tanto el
simbolo de contorno céncavo como el simbolo de acabado usual estandar,
de acuerdo con las convenclones de poslcion dadas en 3.1 (ver 3.11).

Ne e
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4,10 Juntas oblicuas

En aquellos casos en que el angulo ertre las caras de fusion
es tal que estd en duda el tipo de soldadura y por ende el simbolo de
soldadura apropiado, debera mostrarse en el dibujo el detalle de la
Junta deseada y la configuracion de la soldadura.

S SOLDADURA DE TAPON



5.1 Generélidades

5.1.1 Agujeros del 1§ado‘ dej1a flecha =

Los aguJeros en el Iado de‘l flecha. del mlembro d‘
Junta con soldadura de tapon. se 1ndlcaran‘colocando el:

kimbolo de’ sol,
dadura en el lado de lalinea de reFerencia hacia el lector (flg 16A)
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DESEADA SIMBOLO
5.1.2 Agujeros en el otro lado
Los agujeros en el otro lado del miembro de una Jjunta con

soldadura de este tipo, se indicaran colocando el simbolo de la misma
en el lado de la linea de referencia lejos del lector (fig 16B).

]
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DESEADA SIMBOLO

5.1.3 Dimensiones

Las dimensiones de tapones de soldadura se indicaran en el
mismo lado de la linea de referencia, como el simbolo de soldadura
(fig 17)
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SECCION
A-A
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VISTA LATERAL
1IZQUIERDA
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VISTA FRONTAL

( B) SIMBOLO DE SOLDADURA DE TAPON DEL OTRO LADO

Figi6—APLICACION DEL SIMBOLO DE SOLDADURA DE TAPON
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5.1.4 Filetes 'en

de: saldadura de’ ‘tapédn no se utilizara para desig-
en‘aguJeros (fig 4) . R g

indicardsa 'la

5.3 Angulo de avellanado

Salvo indicacién contraria, el angule de avellanado para es-
ta soldadura serd el esténdar, en caso contrario, se indlcara.

o

[:::] o
wb
5.4 Espesor de relleno

Salvo indlcacién contraria, para este tipo de soldadura, el
espesor de relleno sera completo. Cuando éste no es completo, debera
indicarse dentro del simbolo de soldadura (fig 17C).
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8.5 Esﬁaclamiento'

La sépaﬁacipn

: saiéé'ura.‘~se
indicard a la derecha de L

La soldadura que deba enrasarse Sin:recurrir a ningin método
de acabado, se indicara agregando‘all$XMbdibfdeﬂsoldadura el simbolo

de contorno enrasado

N B e
|

5.6.2 Soldadura enrasada acabada mecanlicamente

Cuando la soldadura deba enrasarse por medlos mecanicos, se
indicard agregando al simbolo de soldadura tanto el simbolo de
contorno enrasado como el de acabado usual estandar {ver 3.11).
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6 SOLDADURA DE RANURA. .

6.1 Generalidades

6.1.1 Ranura del lad

Las'ranura

na Jjunta del lado de l1a flecha
se ‘indicaan: [ ‘en

Soldadura en. el :lado de 1l linea

de referencia hac

——1. . R R : .
Ryl W —
A L_.

SOLDADURA SIMBOLO

6.1.2 Ranura del otro lado

Las ranuras en el otro lado del mlembro de una Jjunta, se
indicaradn colocando el simbolo de soldadura en el lado de la linea de
referencia lejos del lector (fig 18B).
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YER NOTA

“% W=

LA ORIENTACION DEBE
MOSTRARSE EN DIBUJO‘—/[‘———-“———-——
SOLDADURA DESEADA SECCION A-A VISTA FRONTAL

(A) SIMBOLO DE SOLDADURA DE RANURA NOTA:VER DIBUJO PARA
DIMENSIONES Y ORIENTACION.

DEL LLADQ DE LA FLECH
Tl:l-—<an NOTA
/ A

LA ORIENTACION DEBE
MOSTRARSE EN mawo—/— ———-1.-—— ——-
[—» A
VISTA FRONTAL
SOLDADURA DESEADA SECCION A-A
NOTA: VER_DIBUJO PARA

{ B) SMBOLO DE SOLDADURA DE RANURA DEL. OTRO LADO  DIMENSIONES Y ORIENTACION,

Fig.18-APLICACION DEL SIMBOLC OE SOLDADURA DE RANURA
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6.1.3 Dimenslicnes

Las dimensiones en este tipo de soldadura se indicaréan en el
mismo lado de la linea de referencia que el simbolo de soldadura (fig

6.1.4 Flletes en ranuras

El simbolo de soldadura de ranura no se usara para designar
soldadura de filete en ranuras {ver 4.8).

6.2 Espesor de relleno

Salvo indicacién contraria, el espesor de relleno de scldady
ras de ranura sera completo. Cuando el espesor del rellenc es menor
que el total, deberd indicarse dentro del simbolo de soldadura (fig

6.3 Detalles

Longlitud, ancho., espaciamiento, &ngulo de avellanado, orien
tacién y localizacién de soldadura, no pueden indicarse en el simbolo
de soldadura. Estos datcs se wmostrardn en el dibujo o mediante un
detalle, con una referenclia en el simbolo de soldadura, de acuerdec con
las convenciones de localizacién, todas en 3.1 (fig 19).

e e
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(B) SCLDADURAS DE RANURA PARCIALMENTE RELLENAS

Fig.t9—APLICACION DE DIMENSIONES PARA SIMBOLOS DE SOLDADURA CE RANURA
101




6.4 Superficie’de acabado y c&niqrné,
6.4.1. Soldadura enrasada'slﬁ‘ééaﬁadd

Las soldadurds quefdeb?n fealizarse aproximadamente enrasa-
das, sin recurrir a ningun:método.de.acabado se indicaran agregando al
simbolo de soldadura el de-contornc enrasado.

ST —

6.4.2 Soldadura acabada mecanicamente

Las soldaduras que detan enrasarse por medies mecanicos, se
indicaran agregando al simbolo de soldadura. el de contorns enrasado
como simbolo de acabado usual estandar (ver 3.11).

~_ =
g W

c

7 SOLDADURA DE FUSION
7.1 Generalidades
7.1.1 Lado de la flecha
El simbolo de soldadura de fusién, de acuerde con su

posicidén en relacién a la linea «de referencla, puede o no tener
significado del lado de la flecha o del otro lado.
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7.1.2 Localizacidén de dimensiones

Las dimensiones se Indicaran en eLimlémoxiaddgdé;1a;11nea de
referencia que el simbolo, o en cualquiera‘de los ‘dos "lados cuando el
simbolo atraviese la linea de referencia y no.tlene significado del
lado de la flecha o del otro lado (fig 20).

2% 100
25 100

7.1.3 Referencia de proceso

La referencla de proceso se indicard en la cola del simbolo
de soldadura (ver 3.:5.4).

7.1.4 Proyeccién de soldadura

Cuando deba emplearse proyecclén de soldadura, el simbolo de
soldadura de fusiéon se wusard con la referencia de proceso de
proyeccién de soldadura en la cola del simbolo de la misma. El simbolo
de soldadura de fusién estd arriba o abajo (no en) de la linea de
referencia para designar en gué mlembro es colocado el realce, de
acuerdo con las convenciones dadas en 3.1.

7.2 Tamaiio y resistencia de puntos de soldadura

Los puntos de soldadura se dimensionaran por su tamafio o re-
sistencia, como sigue:

7.2.1 Tamafio
El tamafio de puntos de soldadura se designarad como el diame-

tro de la soldadura y se indlcard a la lzquierda del simbolo de la
misma (fig 21A).
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Fig.20-APLICACION DE SIMBOLO DE SOLDADURA DE FUSION
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SOLDADURA DESEADA SIMBOLO
SECCION A-A
{A) DIAMETRO DEL PUNTO DE SOLDADURA
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MiNIh AcERS (B) RESISTENCIA A CORTANTE DE SOLDADURA DE FUSION
E%E%%SORR (PUNTO DE HAZ ELECTRONICO).
Ac—l la 150
v T — " 14
A AL 1 e B
. -/ ; ﬁL' v A
—2s k__&_.__:_o_._izs ‘r‘_SEcuow A-A__, zsl.__
Aq——l RSW O 50
SOLDADURA DESEADA SIMBOLO

{C) SEPARACION DE PUNTOS DE SOLDADURA
(RESISTENCIA DE PUNTO)

Fig.21- APLICACION DE DIMENSIONES PARA SIMBOLOS DE SOLDADURA DE FUSION
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Fig.24 (cont.)—APLICACION DE DIMENSIONES PARA SIMBOLOS DE SOLDADURA DE FUSION
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7.2.2 Reslistencia

La resistencia de punfd
gramos o newtons por punto y~$é
de soldadura (fig 21B}.

300 Q
x

7.3 Espaciamiento de puntos de soldadura..

La separacién (centro a Cenﬁro)‘de puntos de  soldadura se
indicara a la derecha del simbolo de la misma. (fig 21C).

L OIOO O Pl 69 75

7.4 Extension

La extensién se dimensionaréa cuando la soldadura se extiende
menos que la distancia entre cambics bruscos en la direccién de la
soldadura, o menos que la longitud total de la junta {(ver 3.3 y fig
21A).



7.5 Namero de puntos de soldadura:

Cuando se desea en una.clerta Junta un —numéré_f""del{‘,inido' de <
puntos de soldadura, el numero Se’ indicara’entre ‘paréntesis arriba o
abajo del simbolo de soldadura (fig 21E): ’ s

7.5.1 Soldadura punteada agrupada

Un grupe de soldaduras punteadas puede
dibujo mediante lineas de interseccioén.
nos a una de las lineas,
ra.

localizarse en un
Las flechas apuntan cuando me-
pasando a través de cada posicidén de soldadu-

OXX
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7.6 Juntas soldadas enrasadas

Cuando la superficie expuesta de cualquliera de los dos miem-
bros de una Junta soldada de fusién deba enrasarse, tal superficie se
indicara agregando al simbolo de scoldadura el de contorno enrasado, de
acuerdo a las convensiones de posicién dadas en 3.1,

\__Q___O___//__@_

7.7 Soldadura en juntas multiples

Para soldaduras de fusion, ‘éuando, una 0. mas plezas son
insertadas entre otras dos plezas, se:utilizarad el mismo simbolo que
para las otras dos, independientemente:del -numero-de plezas insertado.
8 SOLDADURA DE COSTURA
8.1 Generalidades
8.1.1 Significado del lado de la-flecha

El simbolo de soldadura de costura de acuerde con su
pesicién, en relacién a la linea de referencia, puede o no tener

significado del lado de la flecha-o-del.otro lado.

8.1.2 Dimensiones

Las dimensiones se indicaran del mismo lado de la linea de
referencia que el simbolo, o en cualqulera de los dos lados cuando el
simbolo la atraviese y no tlene significade del lado de 'la flecha o
del otro lado.
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8.1,3 Referencia de procesc

La referenclia de proceso se indicarad en la cola del simbolo
de soldar. . )

8.2 Tamafio y resistencia

Este tipo de soldadura ée élmehsionaré ya éea ﬁ&é el g%m;ﬁo
o por su resistencla, como slgue:A '
8.2.1 Tamafio

El tamafio de la soldadura se designard como el ancho de la

misma, expresada en fracciones o déclimas de pulgada en mm y se indica~
rda a la izqulerda del simbolo de socldadura (fig 23A)

8.2.2 Resistencta

La resistencia de esta soldadura se designard en kg/cm o en
Nw/mm y se indlicara a la lzquierda del simbolo de soldadura (flg 23B)
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8.3 Longitud

8.3.1 Locallzacidén de dimensién

La longitud de costura.;éugndd:se indique en simbolos de
soldar, se mostrara a la derecha:del simbolo de soldadura (flg 23A).

» 3;;)_ 100

i e

8.3.2 Cambios bruscos

Cuando
camblios bruscos
requiere indicar
ra.

8.3.3 Longitudes

Cuando
distancia entre

una soldadura se’extiende-en Lgda,la'distancla entre
en la direcciéndelaisoldadira (ver.3.9), no se
la dimensién de la-longitud en-el simbolo de soldadu-

especlales

una soldadura se extiende una longitud menor que 1la
camblos bruscos en la direccién de la soldadura, o

menos que la longitud total de la Jjunta, debera dimenslonarse la exten

‘sién (fig 23C).




8.4 Dimensionamiento: de soldadura intermitente

8.4.1 Espaclamlento’

La Vsep““r}aclén de 'soldadu nte ’lr'\l’,‘t'e'nte“. se :Indicara. como -la ‘

distancia entre ci e soldadura.

sal
tente ‘se: 1nte}~
la misma (£15 234

. iCua d éa.<comoen el
inciso - antertor
orientaclén deiésti

ara “wostrar  la
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8.6 Juntas soldadas de costura enrasada

Cuando la superficle expuesta de cualquiera de los dos
miembros de wuna Jjunta soldada de .costura deba enrasarse, tal
superficie se indicara agragando al simbolo de soldadura el simbolo de
contorno enrasado, de acuerdo con las convencliones dadas en 3.1.

JP= S~

8.7 Soldadura en juntas miltiples

Para soldadura de costura, cuando una o mas plezas son

insertadas en otras dos plezas, se utilizard el mismo simbolo que para

las otras dos pilezas, independientemente del numero de
insertadas.

piezas
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9 SOLDADURA CON PREPARACION. O A: TOPE

8.1 Generalidades

9.1.1 Locallzacién de dimensliénes

Las dimensiones qﬁe muestran prepabacién de ‘Jjuntas a tope,
se indican del mismo lado de la llnea ‘de referencia que el simbolo de
soldadura (fig 24).

o
X\ ( s ) o o d

8.1.2 Dimensiones de doble prebaraclén
Cuando en el dibujo no aparezca una nota general, gobernande
las dimensiones de soldadura a tope, deberan mostrarse las dimensiones

de soldaduras con doble preparaclon.

a) Cuando las soldaduras tlienen las mismas dimensiones, ambas se

dimensionaran.
6°°
3 -
;e%"g

b)--Cuando. las scldaduras difleran en dimensiones, tamblén deberan
dimensionarse ambas.

459

9.1.3 Flecha quebrada

Para soldaduras con preparacién de bisel; preparacién en Jy
en esquina de patin, se usara una flecha quebrada para indicar cual
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SOLDADURA DESEADA

SIMBOLO DE SOLDADURA A TOPE MOSTRANDO
EL USO DE DIMENSIONES COMBINADAS

Fig.24 —APLICACION DE DIMENSIONES A SIMBOLOS DE SOLDADURA A TOPE
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miembro es preparado, como sé deécribe en 3,13,

9.1.4 Dimensiones en nota general

Cuando una nota general adparece en el dibujo, gobernando las
dimensiones de soldadura con preparacién, -tal como: "salvo indlcaclién
contraria, todas las soldaduras con. preparacién en V, tendran un
angulo de preparacién de 60°", ninguna soldadura a tope necesita

dimensionarse.

9.2 Espesor de preparacidn y garganta efectiva

9.2.1 Localizacién

El espesor de la preparacién "“S" y la garganta efectiva "E"
de una soldadura a tope, se mostrara a la izquierda del simbolo de la
soldadura (figs 25 a 29).

S (£) VA AN )

%?— ITIN 2((222))K> ‘%—\

9.2.2 Junta requerida con penetraclon completa

Cuando para soldaduras c¢on una sola o doble preparacion,
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Fig. 25~ DESIGNACION DE GARGANTA EFECTIVA DE SOLDADURAS A TOPE,
ESPESOR DE PREPARACION NO ESPECIFICADA
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SOLDADURA DESEADA ; SIMBOLO
(B) ESPESOR DE PREPARACION "S" MENOR QUE LA GARGANTA EFECTIVA (E)

22 (19)
|9| 2?
—,—u\/__f
SOLDADUR

7
A DESEADA SIMBOLO
{C) ESPESOR DE PREPARACION "S" MAYOR QUE LA GARGANTA EFECTIVA (E)

e

SOLDADURA DESEADA SIMBOLO
(D) SIN PREPARACION

Fig.26 — EJEMPLOS DE DIFERENTES RELACIONES ENTRE ESPESOR
DE PREPARACION "' Y GARGANTA EFECTIVA (E)
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N
[

GARGANTA EFECTIVA-—-’
SOLDADURA DESEADA

SIMBOLO

5(13) VER

ARGANTA EFECTIVA 5(13) NOTA

\\ /'
T !
T3

JFGT

1

22

[

ZNOTAR TRASLAPE

SOLDADURA DESEADA

{ T—G»".RGANT/A EFECTIVA

NOTA: GARGANTA EFECTIVA =22

SIMBOLO

Fig. 27— DESIGNACION DE GARGANTA EFECTIVA DE SOLDADURAS DE TOPE
CON PERALTE ESPECIFICADO DE PREPARACION
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4) VER
l [—GARGANTA EFECTIVA () NOTA

< n)
G _?_ [[ ] 1
NOTA . A H
#g;@EAPE GARGANTA EFECTIVA A TOTAL GARGANTA EFECTIVA:z 6
SOLOADURA DESEADA SIMBOLO

(A) JUNTA A TOPE SIN ABERTURA DE RAIZ

LA GARGANTA EFECTIVA
NO PUEDE SER MAYOR QUE
EL ESPESOR 'T' DE LA
PLACA.

—0-1 T ‘——
——=fa ‘
g ER NO
R l. \} NOTA
‘ NOTA! EL ESPESOR TOTAL DE
———l E‘ l-——

SOLDADURA DESEADA SIMBOLO

(B) SOLDADURA A TOPE CON BISEL DEL LADO DE
LA FLECHA CON RAIZ ABIERTA

—.

—.—E2|

NOTA! EL ESPESOR TOTAL OE
LA GARGANTA EFECTIVA

NO PUEDE SER MAYOR
_..lq QUE EL ESPESOR 'T' DE
LA PLACA.
SOLDADURA DESEADA SIMBOLO

{C) SOLDADURA A TOPE CON AMBOS LADOS EN V"
CON RAIZ ABIERTA

Fig. 28 ~ DESIGNACION DE GARGANTA EFECTIVA DE SOLDADURAS A TOPE
SIN ESRPESOR DE PREPARACION ESPECIFICADO
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IR

o NOTA :-UA GARGANTA EFECTIVA' DE LA
- PORCION DE LA SOLDADURA A
TOPE NO PUEDE SER MAYOR

10— QUE 16 mm.

SIMBOLO

NOTAR TRASLAPE

. -
| i ! NOTA® LA GARGANTA EFECTIVA DE LA
GIL'"'. S PORCION DE LA SOLDADURA A
25 _ TOPE NO PUEDE SER MAYOR
10 10l QUE 25 mm.
SOLDADURA DESEADA SIMBOLO

Fig.29 ~DESIGNACION DE GARGANTA EFECTIVA DE SOLDADURAS COMBINADAS




simétricas, no se muestra en'el simbololde soldadura‘nl el
la preparacién ni la garganta efectiva f y

cién no especificado

La garganta efectiva de soldadura a top “que; se exttenda s6-
lo parcilalmente por el miembro:' vlembros Lpor: un&r.’se lndicara entre

paréntesis en el simbolo de soldar (fig 26) I 5 B
B i r3)
- (13)

/ 120) ; :
8.2.4 Espesor de preparacién especificado, garganta efectiva no espe -

cificada o de otra parte especificada

La dimensién que no esté entre paréntesis, colocada a la ‘iz-
quierda del simbolo de soldadura de bisel o preparacién en “V",. “J" o
"U", indica unlcamente el espesor de la preparacién.

20
60°

.
8.2.5 Espesor de preparacién y garganta efectiva especiflicada

Excepto para soldaduras con preparacién rectangular, la
garganta efectiva "E" con relacién al espesor de la preparacioéon, se
indicara a la lzquierda del simbolo de soldadura como s(E). Para solda
duras con preparaciodon rectangular sélo se indica E (figs 27, 28 y 29)}.

6 (10)
13031 /5 N\ (3) 8 {i1)

En ningun case la garganta efectiva excedara el espesor del miembro
mas delgado de la junta soldada.
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simétricas, no se muestra en el simbolo de soldadura n& el espesor de‘h
la preparacién ni la garganta efectlva,:slgni Ica qu‘
Junta con penetracion completa (fig: ZSDiy:E)

equlere unaﬁ»

cién no especificado

La garganta efectiva de soldadura a.
lo parclalmente por el miembro o miembros por unlr.
paréntesis en el simbolo de soldar (fig 26).

(&) R
/120) /N 110y _ e

9.2.4 Espesor de preparacién especificado, garganta efectliva no espe -
cificada o de otra parte especificada

_‘exiienda s6-
“se:indicara entre

La dimensién que no esté entre paréntesis, colocada é‘la'iz—
quierda del simbolo de soldadura de bisel o preparacién-en "V, "J" o
"U", indica unicamente el espesor de la preparacién. )

20
60°

8.2.5 Espesor de preparacion y garganta efectiva especlficada.

Excepto para soldaduras con preparacién rectangular, la
garganta efectiva "E" con relacién al espesor de la preparacién, se
indicara a la izquierda del simbolo de soldadura como s(E). Para solda
duras con preparacién rectangular sélo se indica E (figs 27, 28 y 29).

6 (i0)
1303 / N AN {3) 8 (1)

En ningun caso la garganta efectiva excedera el espesor del miembro
mas delgado de la junta soldada.

.



9.2.6 Caso especial de 8.2.5

Cuando se dedea especificar una garganta ef'éctlva "E", menor
que el espesor de la preparacién a tope . "S", la primeﬁg se 1nd1"ca.
menor; que el segundo en el simbolo de soldadura(fig 26By 32),

efectiva

Para la contracclon designadé:en'fel ‘dlbujo, o para otros
dibujos donde se especifiquen condicibbh‘e:s:,' la garganta efectiva puede
especificarse colocando la dimensidén “E"‘en el lado de la flecha o del
otro lade de la linea de referencia, como se requiera, pero omitiendo
el simbolo de soldadura (fig 31}.

19
7 4 g g 19
9.2.9 Soldadura acampanada y ranurada
La dimensién "S" de este tipo de soldadura es conslderada

como una extensién, unicamente para los puntos tangentes Iindicados
abajo, mediante lineas de dimensién (fig 31).
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Bisel acampanado Ranura en V
y ranurado acampanada
cP
1 5 Y T
Soldadura  deseado Simbolo
(A) JUNTA DE PREPARACION OPCIONAL
cpP

% 5

Soldadura deseada Simbolo

(B) JUNTA DE PREPARACION OPCIONAL

Fig. 30 Peneiracion completa requerida, junta de preparacién opcional.
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. 13 ) i .
34 - 4

S

SOLDADURA DESEADA SIMBOLO
(A) JUNTA CON PREPARACION OPCIONAL

) | {13)
Y

SOLDADURA DESEADA SIMBOLO

{B) JUNTA CON PREPARACION OPCIONAL

LR
£ 0 3 f

SOLDADURA ___| L‘:i'sf‘_

DESEADA — '3

\—

SIMBOLO
(C) JUNTA CON PREPARACION OPCIONAL

13,

r‘— | 1)
| /

—25 ‘|-——
SOLDADURA DESEADA SIMBOLO

(C) JUNTA CON PREPARACION OPCIONAL

Fig.3{— PENETRACION PARCIAL ESPECIFICADA, JUNTA CON PREPARACION OPCIONAL
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S:zRADIO DEL

PUNTO DE
TANGENCIA AL

. TOPE DEL
SOLDADURA DESEADA MIEMBRO. SIMBOLO

E:GARGANTA
EFECTIVA.

(A) SOLDADURA A TOPE EN "V" ACAMPANADA CON
PENETRACION PARCIAL ESPECIFICADA

L

7]
()

1 a
x b
S(E)
S j
SOLDADURA DESEADA SIMBOLO

(B) SOLDADURA A TOPE DE BISEL ACAMPANADO CON PENETRACION
PARCIAL ESPECIFICADQ Y SOLDADURA DE FILETE

S(E)

SOLDADURA DESEADA SIMBOLO

{C) SOLDADURA A TOPE CON UNA "V" ACAMPANADA

Fig. 32~ APLICACION DE SIMBOLOS DE SOLDADURA A TOPE
CON BISEL ACAMPANADOY EN "v'" ACAMPANADA

128




’l 1 1 ‘

—

e

NP

SOLDADURA DESEADA SIMBOLO
(D) SOLDADURA A TOPE DE UN BISEL _ACAMPANADQ Y DE RANURA SIMPLE

7 'T S (€}

O s (E)
%
e

SOLDADURA DESEADA SIMBOLO
(E) SOLDADURA A TOPE DE DOBLE BISEL. ACAMPANADO

E=GARGANTA EFECTIVA
S=RADIO DE VARILLA

SOLDADURA DESEADA SIMBOLO
(F) SOLDADURA A TOPE CON DOS BISELES ACAMPANADO Y DE RANURA SIMP.

l—GARGANTA EFECTIVA

/—S_(!?D—Y—

1
1 1
S
€ <
'
o |
-T S: RADIO DEL PUNTO DE PARA SOLDADURA DE
‘ TANGENCIA AL TOPE PENETRACION COMPLETA
DEL MIEMBRO. ®
SOLDADURA DESEADA SIMBOLO

{G) SOLDADURA A TOPE EN "V" ACAMPANADA CON PENETRACION COMPLETA

Fig. 32{cont.) — APLICACION DE SIMBOLOS' DF SOLDADURA A TOPE

DE BISEL ACAMPANADOY EN 'V ACAMPANADA
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9.3 Dimensri‘one::s; de ranura -
9.3.1 Abertura“de raiz
‘A menos que se indique de otra manera, la abertura de rafz

de soldaduras” ranuradas serd la estandar del usuario. En caso.contra-
rio, sera mostrada dentro del simbolo de soldadura (fig 33).

9.3.2-Angulo :de .ranura ;-

. A menos :qﬁ; se indlque de 6£ra manera, el angulo de ranura
de sol’dadupaé'r‘a_ni.\radas' ‘sera el estandar del usuario. En caso contra-
rio, serd mostrado fuera del simbolo de soldadura (fig 34).

i el

9.3.3 Radlio y caras de la raiz

A menos que se indique de otra manera, el radio de la ranura
y caras de las raices U y J de soldadura a tope, seran los estandar
del usuario. En caso contrario, la scldadura sera mcstrada mediante un
corte o perfil transversal, detalle u otro dato con referencia a ello
sobre el simbolo de soldadura, de acuerdo con las convenciones de
locallzacién dadas en 3.1.

Dibujo 234 \\_ Detatie "A"
\l Esquing No. 52,
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5 2 3 ] g

s =

{A) SOLDADURA DESEADA ls,E ’SIMBOLO

SIMBOLO

{C) SOLDADURA DESEADA SIMBOLO
___..{ 3

.G N

(D) SOLDADURA DESEADA SIMBOLO
/ : 3 :
¢ \Z % 7 i <

’
Z
e

(E) SOLDADURA DESEADA SIMBOLO \?J

4 \ —L.

NOTA ; (E}< T
(F) SOLDADURA DESEADA SIMBOLO

Fig.33 — DESIGNACION DE SOLDACURAS A TOPE DE RAIZ ABIERTA
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(A)

(8)

(<)

(D)

L/w?\

SOLDADURA DESEADA ) SIMBOLO

SV S 2 | 7

SOLDADURA DESEADA SIMBOL.O

909

659
m Za
N /)
\\ /

SOLDADURA DESEADA SiMBOLO
\ I5 °
15
|
1 Y
|
l
SOLDADURA DESEADA SIMBOLO

Fig.34-DESIGNACION DE ANGULO DE PREPARACION DE SOLDADURAS A TOPE
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9.4 Superficie:de- aca_b'_adq' Y. cbynt rng

9.4.1 Contornqé o):;:e

Cuando est.qiip__o’ de 'sqldadura}rde'ba. 1levarse a.cabo aproxima-
damente a ras, sin recurriria hlhgﬁﬁ".ﬁ\étbdo de écabado, se mostrara
afiadiendo el "simbolo de contorne . rfa's' al simbolo de soldadura, de
acuerdo con las qonvencioneé dadas en 3.1 (fig 35A).

9.4.2 Contorno a ras mediante labra.dbf_ﬂ ;
Cuando la soldadura deba sier hecha a. ras, mediante medlos
mecanicos, se mostrara afadiendo tanto- el ‘simbolo-de contorno a ras

como el estandar de acabado del usuario @l simbole de soldadura, de
acuerdo con las convenciones dadas en 3.1 {(ver 3.11 y fig 35B).

- i a R

9. 4.3 Contorno convexo mediante labrado

La soldadura a tope con contorno convexo que deba tener un
acabado mecanico, se mostrara afiadiendo tanto el simbolo de contorno
convexo como el estandar de acabado del usuario al simbolo de soldadu-
ra, de acuerdo con las convenclones dadas en 3.1 (ver 3.11 y fig 38C).

c
= M
H



Soldoduro depositoda a ros
con metal de basa

/AR G

Soldaduro deseada Simbolo

{A) SIMBOLO DE CONTORNO A RAS AlL. LADO DE LA FLECHA

Refuerzo removido
mediante picodo

Soldadura dasecda
Simbolo

(B) SIMBOLO DE CONTORNO A RAS AL OTRO LADO

Acobado pora suovizar &
el contorno medianie
esmerilado. / :
G
v/
//
\\

Y4

Soldedura deseada S{mbolo

2\

(C) sSIMBOLO DE CONTORNQ CONVEXO A AMBOS LADOS

Fig. 35-APLICACION DE SIMBOLOS DE CONTORNO A RAS Y CONVEXO PARA
SIMBOLOS DE SOLDADURA.
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9.5 Soldadura de respaldo
9.5.1 Generalidades

El simbolo de soldadura “de- respaldo sera’ utilizado para
indicar cordones o tipo de soldadura de respaldo de-una soldadura a

tope.

8.5.2 Simbolo

La soldadura de respaldo de soldadura de ranura simple: se
mostrara colocando un simbolo ‘de*'soldadura “de respaldo al lado de la
linea de refenenc}a.,en direcclén opuesta al simbolo de soldadura a
tope: (fig 36).

9.5.3 Conteorno de la superficle
a) Cuando este tipo de soldaduras deban ser hechas aproximadamente

a ras, sin recurrir a algun método de acabado, seran mostradas a
fadiendo el simbolo de contorno a ras al simbolo de la soldadura.

b) Las soldaduras de respaldo que se hagan a ras, por medios mecani
cos, se mostraran afadlendo tantoc el simbolo de contorno a ras

como el simbolo estandar de acabado del! usuario, al simbolo de
soldadura de respaldo (ver 3.11).

xi—% M <. A



Ver nota |

———Mr notol
' h

Simbolo
Nota ! Soldadurc a tope hecha antes
de soldar el otro lado.

; Soldodura
Soldadura de rellenc
deseada (A)yso DEL SIMBOLO DE SOLDADURA DE RESPALDO PARA INDICAR

SOLDADURA DE RESPALDO DE HILO CORRIDO

Ver nota 2 ar ngto
A\ [ % }
Soldadura $robajondo Simbolo
lo raiz Nota 2:Soldadura o tope hacha despues
Soldadura de soldaor el otro lado.

desecda (B)USO DEL SIMBOLO DE SOLDADURA DE RESPALDO PARA

INDICAR SOLDADURA DE RESPALDO DE HILO CORRIDO

Blla anura
de
3

espal]
- }'— g{14) 73< do. P

\ I , i
1_
X -
Simbolo
Soldadura deseada | 31 Nota:La garganta efectiva total no puedsd

ser moyor de | pulg.
{C) RANURA DE RESPALDO DESPUES DE SOLDAR UN LADO

(E2)
£y R

Ver noto
B T
Ez‘ 1

—%——%n[ < A R ¢
___‘) L T 1 Simbolo

Noto:La garganta efectiva total no
Soldadura deseada puede ser mayor que el espesorde
placa T.

(D) USO DE SOLDADURA A TOPE CON RADIO ABlERTO

Fig. 36 —APLICACION DE SIMBOLOS DE SOLDADURA CON Y SIN RESPALDO
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c) Las soldaduras de contbr‘nob'c{u‘e'i;ain”‘a, tenei' acabado en forma de
contorno convexo, ldgradé po‘r'rﬁedlbs ‘‘mecdnicos,  se mostraran
afadiendo tanto el simbolo’ de” contorno. convexo como el simbolo
estandar de acabado del usuario, al 'simbolo de la soldadura (ver
3.11),

PV A A~

9.6 Junta con respaldo

Una Junta con respaldo se muestra con una(comb.lnacion del
simbolo de soldadura a tope al lads de la linea de referencla y un
rectangulo en el lado opuesto, en el que se incluye una de dos ‘notaclo
nes, como se muestra abajo. ' :

M- Materlal como se
especifique
/——%l—<var noto Yer nctg MR- Lo mismo que M
pero removido des-
pues de soldar,

9.7 Junta con separador

Una junta con separader se muestra con el simbolo de soldady
ra a tope modificado para mestrar un rectangulo, dentro del cual se
incluye una notaciéon como la mostraua a continuacién.

Do Noto M Nota. Mcteriol y dimen-
] slones de espacio co-

mo se especifica.
Doble ranurg en V Coble blsel ranurade @

9.8 Convencidén para rebajado despuds de soldar un lado

Una segunda linca de referencia puede ser usada (ver 3.18)
para una segunda operacion, la cual no puede ser desarrollada antes de
completar la primera. El rebajado y la soldadura, como una segunda



operacién se muestran de la forma sigulente:

9 11 \) // !
Y/
Ver nota 22 14 ;3I AL \\ /

Notg:Lo garganta efec- /?;‘l\ T
13 14 tivg total no exedera el K/ Ve H
3 espesor del miembro. )

10 SOLDADURA DE ACABADO
10.1 Generalidades

El simbolo de soldadura de acabado ser& ‘utilizado :para
indicar superficies ensambladas mediante soldadurra,. : : ‘

- Corregir.dimensiones
~ Transiclién entre metales
- Resistencia ala corrosién
- Resistencia al uso

(fig 38)

10.2 Uso del simbolo de soldadura de acabado

10.2.1 Aplicacién del simbolo

Las superficies ensambladas, ya sea mediante hllos simples o
miltiples, de soldadura de acabado, se mostraradn mediante ‘el simbolo
de soldadura de acabado (fig 38}.

_UU—/_UU—'\

10.2.2 Significado de la flecha al lado

El simbolo de soldadura de acabado, no indica la soldadura
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. Ver ‘ v'k /
noio —{ M

Soldadura deseoda ) Simbolo
(A) Separador en juntas con ranura Nota: Muterlc|es y dimensiones del
de doble bisel. separador como se especifique,
Ver'nofe M

Soldadura deseada Simbolo
(B) Separador en junta con ranura en Noto: Materiales y dimensiones del

doble V. separador como se especifique

/—IE——<M nota
<

Soldadura deseada Simbolo
(C) Separador en junta con ranura en
doble bisel.

Fig. 37 Juntas con sepcradores
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Soldadura deseada Simbolo

e e

(A) Tamafio de la superficie ensamblada por medio de soldadura

Mjﬂ 25:! ~0d 25
fL‘J |

!
ll 1

Soldadura deseada Simbolo
(B) Ancho y longitud de superficie ensomblada por medio de soldadurd

/3_@@_

/

Soldodura deseada Simbolo

!

{C) Superficie completa ensomblada por medio de soldadura
|6\ N~

51 ! 76 / L5t
|

Nota:

Soldadura deseeda b dooo o oo
El patron de soldadura puede ser lineal como se Simbolo
muestra en la ilustracion o circular {mostrado). El simbolo es el mismo para cualquiera

de los dos.  (p) porcion de superficie ensamblada por medio de soldadura.

Fig. 38 Aplicacion del simbolo de soldadura de ocabado para indicar
superficie ensambladas por medio de soldadura
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de una junta y, por conslgulente;‘}asflecﬁg;ai ;édo:no:tlége'§§g@ifiqg
do. o PR Rt TR ‘ ;

El simbolo se dibuJa‘déban 6§ 1aWi{qedfdeﬁfeféfenéia:y la
flecha apuntara, claramente, ' 'a 1a‘éQpéhf§éle»sbbrg la cualse va'a
depositar la soldadura (fig 38), 1/ s RO

10.3 Espesor de superficies ensambladas ﬁor medio de soldadura

10.3.1 Espesor minimo
El tamafio de una superficle que va a ser ensamblada por

medio de soldadura, se mostrara en el espesor minimo del depésito de
soldadura, a la izqulerda de su simbolo (fig 38A).

m\—w

10. 3.2 Espesor no especificado

Cuando no se desea determinado espesor para el depésito de
soldadura, no es necesario mostrar dimensién alguna del tamafo.

10.4 Extensién, localizacién y orientacién de superficies ensambladas
por medio de soldadura

10.4.1 Area total
Cuando el area total de un plano o superficie curva va a ser

ensamblada por medio de soldadura, ninguna otra dimensién, ademas de
la de tamafio (espesor del deposito), necesita mostrarse sobre el



simbolo (fig 38C).

10.4.2 Parte del area

Cuando. una parte’del: area de Ql
a ser ensamblada . por medio: de scldad
" orientacién del area a ser ensambL
(fig 38D). -

10.5 Acabado de una cara soldada !

Cuando se desea mostrar una bperaéxgn : ‘cabadode otra
soldadura, se puede utilizar el concept (

ple, con un filete o soldadura a tope como ia primera operacién y la
de acabado como la segunda (ver 3, 18)

11 SOLDADURA DE ALA O PATIN

11.1 Generalidades

Los siguientes simbolos de soldadura estéan pensados para
usarse en Jjuntas de pared delgada.1

11.1.1 Soldadura en el borde del ala

Este tipo de soldadura se mostrard por medio del simbolo de
soldadura en el borde del ala ,este simbolo no tiene significado de
ambos lados (fig 39).

T\\_J_L_

1 Envolviendo la curvatura de los bordes a ser unldos,



Soldadura deseoda “ Vista loter‘ol lzquierda Vista frontal

(A) Simbolo de soldodura en el borde del ala
del lado de la flecha

Soldadura deseada Vista del lado izquierdo Vista frontal

(B) Sfmbolo de soldadura en el borde del ala
de! otro lado.

Fig. 39 Aplicaciones del simbolo de soldadura en el borde del cla
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11.1.2 Soldadura en la esquina del ala

a) Junta detallada. Esta se mdstrahé mediante el simbolo de: soldadu

ra en el borde del ala (fig 40).

En. casos donde la esquina del ala no esta

b) Junta no detallada.
la flecha, para mostrar

detallada, debera haber un quliebre en
cual miembro esta doblado.

soldar aquf

p—

Alg en la
esquina

11.2 Dimensiones de soldadura de ala

11.2.1 Locallzacion

Las dimensiones de este tlpo de soldadura se localizan del

mismo lado de la linea de referencia que el simbolo de la soldadura

(fig 41).

Donde:

espesor

altura del ala
Radio del ala

Ow>
wau
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Soldadura deseada Vista del lado izquierdo Vista frontal

{A) Simbolo de soldadura en la esquina
del ala del lado de la flecha

> -1

Soldadurg deseada Vista del lado izquierdo Vista frontal

(8) Simbolo de soldadura en la esquina
del alg del otro lade

Fig. 40-Aplicacion del simbolo de soldadura en la
esquing dal afa
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(A)

Soldadura deseada )\

~Simbolo

(B)

c

c+*B
A

Simbolo
c+8
A
Soldadure dsseada Simbolo

Fig.41~ Aplicacidn de los simbolos de soldadura en el
borde y en la esquina de! ala
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11.2.2 Radio y altura

El radio y la altura sobre el punto de tangencla se indicara
mostrando el radioc asi . como la altura, separados por un signo (+), y
colocados a la izquierda del simbolo de soldadura. El radio y la altu-

ra se leeran en ese orden (de lzquierda a derecha), a lo largo de la
linea de referencia (fig 41).

11.2.3 Espesor de soldadura

El espesor de esta soldadura sera mostrado mediante ‘una
dimensién colocada fuera de las dimensiones del ala (fig 41).

AV 4 0.06+0.I3 ‘ i

11.2.4 Abertura de raiz

La abertura de raiz de este tipo de soldadura no se muestra
sobre su propio simbolo. Si se desea especificar la abertura de raiz,
se mostrara sobre el dibujo.
11.3 Soldadura de ala de junta multiple

Para soldaduras de ala, cuando una ¢ mas plezas estan inser-

tadas entre las dos piezas exteriores, sera utilizado independientemen
te del numero de plezas insertadas (figs 41B y C).
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12 JUNTAS SOLDADAS CON LATON

Sl no se requiere- alguna otra preparacién especial de la
Junta, mas que la limpleza, sblo se i‘!echa con el proceso de
soldadura con latén, indicado. en la cola (i‘lg 42A). La ‘aplicacién de
simbolos de soldadura convencional
ilustra en las figs 42B, C,..D y’
coémo las separaclones entre . junta

untas  soldadas con latén se
S f‘vigur‘as 42C. D y E muestran
pueden ser 1ncllnadas Todos 1los
simbolos para soldar con latéh, tamblén son utlllzados para soldar con
arce eléctrico, con excepclén de la. Junta charpada o biselada (flg
42B), la cual es unica para soldarse con’ latén.’

13 APLICACION EN DIBUJOS

La fig 43 muestra aplica"iones tip!cas de simbolos de solda-
dura a un dibujo estructural, R B
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Fig.42 APLICACION DE SIMBOLOS DE SOLDADURA CON LATON
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Fig. 42~ Aplicacion de simbolos de soldar con laton
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Apoyo de expansidn o dilatacicn
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. Olzse

Apoyo fijo

8
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Elevacidn de viga
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£
SECCION A-A

d

60°
G DETALLE "B"

Fig 43~USO DE SIMBOLOS DE SOLDADURA EN DIBUJOS ESTRUCTURALES
Nota: Este dibujo es ilustrativo de las te€cnicas usadas y no tiene la intencion de
estar conpleto. Un contrato o ptano de ejecucicn requeriria vistas adicionales o
notas acerca de las soldaduras requeridas del lado opuesto de la reticula.
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APENDICE "B
SIMBOLOS PARA PRUEBAS NO DESTRUCTIVAS

Casl todas las formas de energia has sido utilizadas en
las pruebas no destructivas. Del mismo modo, casi todas las
propledades de los materiales para ser inspeccionadeos han utilizado al
guna prueba no destructiva. Huevos materiales utllizados en la tnge-
nieria, nuevos campos de aplicacién en electrdnica y nuevos dafios de-
tectados en los materiales han conducido a mejorar la magnitud de de-
teccién inmediata en las superficies de los elementos. Las partes
esenclales de una prueba no destructiva son:

- Los medlos de aplicacién de la prueba o inspeccién

- Los medlos de modificacién de la prueba para los defectos,
variaciones en la estructura o propliedades del material

- La detecclén de los cambios ceon un detector adecuado

- La lectura de estos cambjos de una manera conveniente para
interpretar

- La interpretacion hecha por una persona experta

La eleccién de! método y la interpretacion de los
resultados, habilidad y experlencia, son f{undamentales en la
inspeccidén, pues métodos incorrectos origlinan pérdida de esfuerzos y
la aceptacién de un material defectuoso.



La prueba de "emisién acustica fue considerada durante
mucho tiempo como la técnica’que. reemplazaba la prueba ultrasénica. La
prueba de emisién acustica se utiliza para detectar fisuras hasta de
1 mm® de &rea: la principal - inspeccién es para analizar las sefiales
generadas por las flsuras,. . pues es mas sensible a estos defectos que
a los de porosidad. Las pruebas parasita y ultrasénica son periodica-
mente usadas en varios' .casos,- tenlendo la potencia necesaria para
‘detectar fisuras profundas.

En la prueba magnética el material es magnetizado, y una
distorcién . del :“campo ::magnético ’sé produce por el defecto. La
distorcién del campb puede’ medlrée empleando particulas como acero
oxidado. : LEERE I

En la prueba’ radldgrafica, la radiacién penetra el
material, pudiéndose modificar'por  los  diferentes espesores vy
densidades donde se encuentra la “falla.: Esta variacién en 1la
intensidad de la radiacién transmitida puede detectarse por medio del

uso de peliculas, semiconductores, fotoconductores y centelleo de
cristales.

La prueba penetrante es una de las técnicas mas
sensitivas para detectar defectos en la superficie. Un liquido de baja
viscosidad penetra en los defectos por. capllaridad y es entonces
parclialmente removida de la superficie cuando la marca.

En el método visual, la parte a examinar es iluminada,
entonces, se hace una inspecclién con la vista; puede ayudarse o no con
otra luz sensitiva como una fotocelda. La inspeccion visual, algunas
veces no se considera como un método de prueba no destructiva, sin
embargo, se considera un método importante que revela defectos que no
son detectados por otras pruebas

En las pruebas térmicas, el especimen es calentado y la
distribucién de la temperatura revela por medio de sustancias quimicas

de fo6sforo, termémetros y celdas infarrojas muy sensitivas, donde se
presenta la falla
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14, SIMBOLOS BASICOS
14,1 Simbolos basicos de pruebas

Los simbolos baslicos de pruebas no‘destruciivas seran los
mencionados a continuacién: : :

Tipo de prueba : Simbolo
+ Emision acustica R : AET
Corriente parédsita . ET

Escape o fuga B e S B
Particula magneética MT
Radlografia neutroénica : NRT
Penetrante : PT
Prueba PRT
Radiografica RT
Ultrasonica uT
Visual VT

14.2 Elementos de simbolos de prueba

El simbolo de prueba consiste de los siguientes elementos:

Linea de referencla

* Flecha S e
Simbolo basico de pruecba

Simbolo de prueba todo alrededor

(N) Numero de pruebas

Prueba en el campo

* Cola

Especificacidén u otra referencla



14,3 Localizacién estéandar de elementosﬁ

Los elementos de un simbolo de ’pruebaitendran localizaclén
estandar, con respecto al otro (i‘ig 3) A :

15 ESTIPULACIONES GENERALES
15.1 Significado de la localizacién:de la flecha
La flecha corectarad la linea.de referencia a la parte a ser

probada. El lado de la parte a la cual apunta la flecha, sera conside-

rado el lado de la flecha, el lado opuesto, sera considerado el otro
lado.

15.2 Localizacién del simbolo de prueba
15.2.1 Localizacion del lado.de-la:flecha

Las pruebas a ser hechas del lado de la flecha, seran
indicadas mediante el simbolo de prueba del lado de la linea de
referencia hacia el lector.

—M?—\ﬁLﬂ———

15.2.2 Locallzaclén del otro lado

Las pruebas a ser hechas del otro lado, seran indicadas
mediante el simbolo de prueba al lado de la linea de referencia fuera
del lector.

MT N ET Z' vT
4
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15.2.3 Simbolo en ambos lados

Las pruebas a ser hechas 'en.ambos lados, seran indicadas
mediante simbolos de prueba en ambos lados:de la linea de referencia.

15.2.4 Simbolo centrado

Cuando losVSimboloslde pruebas- no. destructivas no tengan
flecha. o significado def’otro'}ado, éstos deberdn  centrarse en la
linea de referencia. . :

LNRT Pm’——S

15.3 Direccidén de la radiacién

Cuando se especiflique, la ‘diréccién de la radiaclién puede
ser mostrada en conjuncién con los sihbbioéide pruebas radiograflicas y
radiografias neutrénicas. La direccién de la radiacién puede ser Indi-
cada por medio de un simbolo localizado scobre el angulo deseado.

° T

RT NRT

[
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15.4 Combinacién de simbolosid

[vas' y ‘simbolos de
soldadura :

15.4.1 Simbolos de soldadura y.

Los simbolos de pruebas’ no vtnucp}Vasfy’s}mbqlds‘de solda-

dura pueden ser combinados.

MT
MT

RT

15.4.2 Simbolos (solos) de pruebas no destructivas

Los simbolos de pruebas no destructivas pueden ser comblina -
dos

RT+PT N N
RTFLT PTHNRT PTHET

15.4.3 Significado al lado de la flecha

En casos donde un simbolo de prueba no destructiva no tenga
flecha u otra especificacién al lado, es combinado con un simbolo que
tenga tal significado, los simbolos de pruebas pueden ser combinados.

PT UT_/

LT+PRY
LT

/—ET BT RT 7
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158.5 Uso de referencias

Las especificaciones u otras. referencias.no necesitan ser
usadas sobre simbolos de pnuéb?_cﬁanﬁo élippocedimiento de examen se
prescribe en otra parté,‘Chando dﬁé ‘especificacién ‘'u otra referencla
se usa con un simbolo de prueba; é§t§ seré cbloéada en la cola.

A'@ RT // ”T : %54

16 METODOS DE ESPECIFICACION DEL ALCANCE DEL .EXAMEN NO DESTRUCTIVO

16.1 Sistema inglés y unidades méﬁ;icas

Cuando es necesario mostrar5dXMenslones con simbolos de prug
bas no destructivas, se utilizara el mismo sistema de unidades que el
estandar para dibujos. Las unidades duales no seran usadas sobre simbg
los de prueba., Si se desea mostrar converclones del sistema métrico al
inglés o viceversa, se puede incluir una tabla de equivalenclias sobre

el dibujo.
168.2 Especificacién de la longitud de la seccidén a probar

16.2.1 Longitud mostrada

Para especificar pruebas de soldadura en partes, cuando uni-
camente la longltud de una seccidn necesita ser considerada, la longi-
tud serd mostrada a la derecha del simbolo basico de prueba.

MT 8

) PRTI0 e RT4—



16.2.2,Localiéapién mqstbgdaf f‘ .

. Para hogérafflaglocﬁl{zgc}én éxac§a de ‘Una seccién a probar-
se, asi como-su-longitud,“se utilizaran-las’1ipeas de dimensicnes,

16.2.3 Pruebas ‘de longitud‘tdgar:f

Cuando la longitud total_yafa1sef pbobada, no es- necesario
mostrar ninguna dimensién de longitqq sobre el simbolo.

18 MTE |
o MT6

/

¥

2

16.2.4 Prueba parcial

Cuando menos del cien por ‘ciento ‘de la longitud de una
soldadura o parte que va a ser probada con-localizaciones a seleccio -
narse por un procedimiento especificado, el porcentaje de la longitud
a probarse es indicado

MT 509
./ RT 25%

16.3 Especificacién del numero de pruebas
Para especiflicar el numero de pruebas a reallzarse sobre una

Junta o parte, en localizaclones tomadas al azar, el numero de pruebas

se mostrard entre paréntesis.

{9)
s N S
RTS8
@ N MTE
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16.4 Especificacibn de pruebas a’ realizarsev"todo alrededor" de una
Jjunta :

Para especiflicar pruebas a reali ars
una Junta, se utilizaré el simbolo ‘de’

——

,“tod' alrededor“ de
“todo- alrededor )

16.5 Especificaciénﬂdéliqxamgn e’ partes (ébéasj

Cuando’ se r ] destructivo de partes (areas)
se 1ndicara mediante uno. de os sigulentes métodos.
IStS;iLArégS'planaé

Para examen no destructivo de una &area representada como un
planc en el dibujo, el 4rea a examinarse se encerrara entre lineas regc
tas punteadas, con un circulo en cada cambio de direccién.

El simbolo de prueba especificando el tipo de prueba no des-
tructiva se usard en conexién con estas lineas, como se muestra abajo.
Cuando sea necesarlo, estos cercados se localizardn mediante dimensio-
nes de coordenadas.

16.5.2 Areas de revoluclioén

Para pruebas no destructlvas de areas de revolucién, el &area
se indicara haciendo uso de las dimensiones apropiadas y del simbolo
de prueba "todo-alrededor”. Sobre el dibujo de abajo, el simbolo supe-
rior indica que el taladro del ala va a estar sujeto a examen de par -
ticulas magnéticas para una distancia de tres pulgadas de la cara en
linea recta.
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e —-o
2]

'Q

‘P"ﬁ’/—*‘j}

El simbolo 1nferiqﬁflndica una area de revolucién que vaa.
estar sujeta a examen Fadlsgﬁéfi;b.'donde las dimensiones. no éstaﬁ dig™

ponibles sobre el dibujo.:: . i
I O \§ MT 3

yd

N

Los simbolos de abajo Indican una 4rea de revoluciédn sujeta

a una prueba interna y a una prueba de corriente parasita (ya que no
se da ninguna dimensién, la longitud total va a ser probada).

ET
PRT

16.6 Emisién acustica

La emisién acustica se aplica generalmente a toda o a una
gran parte de un componente, tal como un reciplente o pipa a presidn;
el simbolo indica la aplicacion del AET o el componente sin referencia
especiflica o locallizacién de senscores.




Apenpice "c”

QISENO DE SIMBOLOS ESTANDAR
(Dimensiones en mm)

5 | 252 50

3Q° min,

. le
) S 3 ~
{ T - g
=
2.
5 . i ‘: ; ',i
45‘1’—>\
3. 6.
—3R s
1 i
3 o ) 16 L r s
— ‘ /7\__1__1;
1 T o.12r_/ |
4, 7.
Notas: I-— A menos que se especifique otra cosg, las folerancias seran det Imm o%1°

2~ Todos los rodios son de dimensiones minimas
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l—e
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4.

N
' TN

0.250DIA
Notas:

10

| A menos que se especifique otrg cosa, las lolerancias
| & !

sergn de* Ilmm o %1 .
2° Todos los radios son de dimensiones minimos
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17.
5!
\ !
/ /\ 1
e |
Notas. |- Amenos que se especifique otra cosa, los tolerancios
serdn de * 'mm o £ 1° s
. 2~ Todos los radios son de dimensiones minimos
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TABLA A-1

ANEXO PARA USO OPCIONAL EN LA APLICACION
DE SOLDADURA Y PROCESOS RELACIONADOS

Automatico AU
Mecanico ME
Manual MA
Semiautomatico : SA
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Letra designada

AAC
AAW
AB
ABD
AC
AHW
AQC
AW

B
BMAW
CAC
CAW
CAW-G
CAW-S
CAW-T
CW
DB
DFB
DFW
DS
EASP
EBC
EBW
EGW
ESW
EXW
FB
FCAW
FLB
FLOW
FLSP

ORDEN ALFABETICO DE LA TABLA "A"

TABLABT

Soldadurary'proce§o re1aciohéd6

Cortadura de arco-aire’y carbén
Soldadura de aire de acetileno
Soldadura con latén de arco
Unién adherente

Cortadura de arco

Soldadura de hidroégenc atéomico
Cortadura de arco-oxigeno
Soldadura de arco

Soldadura con latén

Soldadura de arco-metal simple
Cortadura de arco-carbén
Soldadura de arco-carbén
Soldadura de arco-gas carbén
Soldadura de arco-carbén protegidoe
Soldadura de arco-carbén similar
Soldadura en frie

Cublierta de soldadura con lateén
Soldadura con iatdén esparcida
Soldadura =sgarcida

Cubierta de soldadura

Recciado de arco eléctrico
Cortadura de haz electronico
Soldadura de haz electirénico
Soldadura de electrogas
Soldadura eiéctrica

Soldadura expicsiva

Soldadura con iatéon horneada
Soldadura fundida en el centro
Seldadura con Laton tluida
Soldadura f{luida

Rociado flameado




Letra designada

FOC

PGW
POC
PSP

ROW
RPW

RSEW
RSW
RW

SAW
SAW-S
SMAC

Soldadura y proceso relacionado

Cortadura quimica fundida
Soldadura’ forjada
Soldadura friccionante
Soldado horneado
incidente

Soldadura
Cortadura
Soldadura
Soldadura
Soldadura
Cortadura
Soldadura
Scoldadura
Soldadura
Soldadura

Soldadura
Cortadura
Soldadura
Cortadura
Cortadura
Soldadura
Cortadura
Cortadura
Cortadura
Cortadura
Cortadura
Cortadura
Soldadura
Soldadura
Cortadura
Solduadura
Soldadura
Soldadura
Cortadura

de
de
de
de
de
de

arco~gas metal

arco-gas metal

arco-gas metal y arco vibrado R
arco-gas metal y arco de radioc corto
arco-gas tungstenoc S
arco-gas tungsteno

resistente de alta frecuéncla
caliente a presién :
con latén inducida

Soldado de hierro

Soldadura con latén infrarroja

Soldado infrarrojo

Soldade inducidoe

inducida

de
de
de
de

haz laser

haz laser
orxigeno lanzado
arco metalico

oxlacetilénica
oxligenada

de

gas combustible

oxlacetilénica

oxhidrica

con gas natural oxligenado
oxipropanica

de

gas combustible

oxhidrica

de

de

arco-plasma
arco-plasma

internitente

de
de

gus a presion
retal con pélvora

Rociado de plasma

Soldadura con latén resistente
Soldadura laminada

Soldadura de proteccion
Soldado resistente

Soldadura
Soldadura
Soldadura
Soldado

Soldadura
Soldudura
Cortadura

de
de

Junta resistente
runto resistente

resistente

de

de

arco sumergida
arco de series sumergldas
arco-metal protegido
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Letra designada

Soldadura y proceso relacionado

Soldadura
Soldadura
Soldadura
Soldadura
Cortadura
Soldadura

de arco-metal protegido
en estado sélido

de arco montante

con laton encendida
termica

con latén de arco-carbén

Rociado térmico
Soldado encendtido

Soldadura
So'ldadura
Soldadura

térmica
ultrasénica
fija

Soldado ondulado
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CONCLUSIONES

Las conclusiones para el tema de tesis "Disefio de soldadura

estructural, simbolos para soldadura y pruebas no destructivas", se epn
focan al cumplimlento del objetivo, para el cual se enfatizan los si -
gulentes puntos:

Las conexlones presentan un comportamiento complejo que dificulta
el andlisis teoérice, por lo que el disefio debe apoyarse en la expe
rimentacién para mejorar las ventajas que ofrece la soldadura al
aplicarla en la unién de metales.

El proceso de soldadura mas comun para acero estructural es el de

arco manual para campo,y automatica para taller con los electrodos
E-60 y E-70. Cada proyecto es diferente, guarda variables y condi-
ciones propias; el tipo de soldadura, sea de taller o de campo,
incidird en tiempo, costo y procedimiento constructivo. La teoria

basica del capitulo 1 ayuda al estructurista a selecclonar el
proceso adecuado.
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3.

El ingenlero estructurista debe tener en cuenta las diflicultades
que se presentan en campo con su disefio, por eso, debe prestar a-
tencién a la posicién y espesores de soldadura. El1 capitulo 1 mueg
tra las posicliones de soldadura, haciendo hincapié en que se eli-
Jan electrodos apropiados; el capitulo 2 recomienda disefiar cordo-
nes de soldadura de un solo paso. Esto conduce a una mayor segurl-
dad con buena economia.

La teoria del capitulo 3 ayuda a entender las especificaciones
necesarias para el disefio de:sqldadura; y muestra simplificacliones
que pueden hacerse al disefar. Reéalta aspectos importantes como
son los espesores y traslapes de. placas, longitudes y espesores
efectivos de soldadura 'y espaciamientos entre éstas. Muy
importante es, que al disefar, el modelo considerado refleje los
esfuerzos que se transmitirdn en la realidad.

La posibilidad de aplicar ayudas de disefio a problemas que se
presentan frecuentemente, disminuyen el tiempo y el trabajo que el
ingeniero estructurista emplea al disefiar. Las tablas de disefio
del capitulo § adquieren gran utilidad, y complementadas con los
algoritmos del capitulo 4 para el disefio de conexlones a cortante
y a momento, permiten utllizarse con gran amplitud

No puede desligarse el disefio de la elaboracién de planos, y sltem
pre es necesario encontrar la manera de interpretar los calculos
efectuados en una forma sencilla. El apéndice A permite al ingenie
ro estructurista conocer la informacién contenida en un simbolo de
soldar para poder plasmar e interpretar sus resultados de disefio.
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8. Uno de los problemas principales en el proceso de soldadura es la
importancia de que se reallice en campo los resultados que se han
obtenido en gabinete. Por ejemplo, la garganta en una soldadura de
filete es la dimensién mas critica, y pruebas experimentales han
comprobade que la existencia de camblos bruscos de seccién (irre-~

gularidades), provoca una mayor concentracién de esfuerzos. Para
ayuda del ingeniero, en el apéndice B se listan las pruebas no
destructivas que se efectuan para verificar que la soldadura se ha
elaborado en forma correcta. Este apéndice muestra al estructuris-
ta la manera en que se debe i{ndicar los parametros requeridos para
llevar a cabo la prueba elegida.

Los puntos anteriores muestran las pautas necesarias para el
disefic de soldadura, aportando métodos practicos para llevarlos a
cabo, de tal forma que se cumple el objetivo de este trabajo de tesis
esperando que su contenido colabore en el trabajo diario del

estudiante o profesional de nuestro ramo.
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