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INTRODUCCION 

Es sólo 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 disposición de los miembros, el diseñador estructural 

determina el tamaño necesario de los mismos y sus conexiones, 

describiéndolos en detalle con ayuda de dibujos y notas para facilitar 

la fabricación y construcción del entramado estructural. 

El diseño con acero se debe enfocar inicialmente a los 

miembros estructurales que son las partes componentes de la estructura 

en general; vigas, columnas o miembros a compresión, miembros a 

tensión 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 fabricación en taller para 

fabricar miembros y también en la erección 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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DISEf'ID DE SOLDADURA ESTRUCTURAL 

Como premisa fundamental puede asegurarse que el comportamien 
to de las conexiones es más complejo que el de los miembros conecta 

dos, ya que desafortunadamente, los factores que permiten y dan vali -

dez al anállsis teórico de los miembros y estructuras continuas, no 

pueden obtenerse en el análisis de Juntas. 

Entre las caracteristicas fundamentales de las conexiones se 

tiene que: 

a) Por su propia naturaleza son una mezcla de efectos locales. 
b) Las secciones pueden alabearse y asi invalidar Ja hipótesis de 

que las secciones planas, antes de Ja deformación, permanecen 

planas después de Ja misma. 

c) Muchas conexiones tienen un alto grado de hiperestaticidad y una 
distribución de esfuerzos que depende de la deformación de los 

elementos conectores y del material que Jos compone. 

d) Las restricciones locales pueden impedir la deformación necesa -
ria para Ja redistribución de esfuerzos que se desea. 

Por estas razones, un análisis puramente teórico de las co
nexiones es siempre difícil, y en ocasiones prácticamente imposible. 

Desde el punto de vista económico, pueden existir conexio -

nes con la posi bi 1 !dad de un análisis teórico seguro. Sin embargo, 

normalmente se dice que las más eficientes y económicas tienen todas 
las complejidades analíticas mencionadas. En este caso el procedimien

to de conexiones debe ser básicamente empírico (en el correcto senti

do), es decir, deberá apoyarse en Ja experiencia y en resultados con

fiables de la experimentación. 

A pesar de todo, las ventajas que ofrece la soldadura como 

el mejor procedimiento para la unión de metales ha encontrado cada dia 
mayor aplicación porque permite economizar una cantidad bastante consi 

derable de material, dando a las piezas de trabajo y a los elementos 

estructurales una forma más ligera, económica y segura contra la rotu

ra. 
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DISEf'IO DE SOLDADURA ESTRUCTURAL 

La rápida ejecución de un pedido, la gran velocidad de tra

bajo, el montaje más económico y la omisión de numerosas piezas suel

tas son otras ventajas que ofrecen los elementos estructurales solda

dos. 

El objetivo de esta tesis es, entonces, presentar la teorla 

en que se basa el dlsel'lo de soldadura estructural, implementando algo

ritmos para el dimensionamiento de soldadura y placas, para conexiones 

a cortante y conexiones a momento, que usan perfiles IPR como viga. 

El capitulo 1 contiene el procedimiento de soldadura más 

común para acero estructural, los tipos de soldadura por su posición y 

algunos de los electrodos más usuales. El capitulo 2 muestra algunas 

caracterlsticas de las soldaduras de filete y a tope. En el capútulo 3 

se presenta especificaciones que deben tomarse en cuenta durante el 

diseño de soldaduras y sirven de base para el capitulo 4, que abarca 

el diseño de éstas. El capitulo 5 se apoya en los anteriores, 

presentando tablas que resumen el diseño. Los apéndices A, B y C, 

además de mostrar los simbolos de soldadura, que son de gran utilidad 

para la interpretación de planos, contienen una pequeña explicación de 

estos slmbolos y de las pruebas no destructivas. 
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CAPITULO 1 

PROCEOIMIENTO DE SOLDADURA, TIPOS DE SOLDADURA POR SU. POS\C\ON Y 

S\MBOLOG\A DE ELECTRODOS 

1.1 Proceso de soldadura de arco 

Existen diversos procesos de soldadura, para acero estructu

ral el más comúnmente usado es el de solciadura de arco, que consiste 

en la unión de piezas "1etál leas ut 11 izando el calor generado por un 

arco eléctrico sin la apl lcacló:1 de presión. Las piezas se funden 

simultáneamente con un ~aterlal de aportación, formando de esta manera 

un enlace continuo entre ellos. 

1.2 Circuito de soldadura 

En la figura siguiente se muestra esquemáticamente un clrcul 

lo de soldadura; una de las 1 \neas del generador (máquina de soldar) 

constituye el cable electrodo conectado al porta-electrodo, y la otra 

linea es el cable a tierra. Cuandc la punta de la varilla metálica, 

o simplemente electrodo. (que cor.st.\ t.uye el material de aportación) se 



DISEñO DE SOLDADURA EST~UCTÚRAL 

• •• _ •• -~ •• o -

acerca sin. tocar el c1~rrá. el ci.rcu1to y se forma 

MdQi.uno . d& soldar 
Electrodo 

~n"OZOdera 
Metal base 

Cable elec:~r:JdO 

El arco genera una temperatura del orden de 5500°C, suficien 

te para fundir el acero. En el área soldada cercana al arco, la tempe

ratura es aproximadamente de 2000°C. Manipulando apropiadamente ei 

electrodo, el metal fundido de éste se deposita en la forma y cantidad 

deseada entre las dos piezas por unir. Este metal de aportación se fu

siona junto con las reglones fundidas de las dos piezas y cuando se 

enfrian forman un enlace homogéneo entre ellas. El arco de soldadura 

puede realizarse manualmente o mediante máquinas automáticas. 

1.3 Soldadura de arco manual 

Su aplicación es más 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 protección es 

necesaria por dos razones: 

1) Previene al metal fundido de la oxidación en la atmósfera (y asl 

resultar poroso) y evita la absorción de nitrógeno de la atmósf~ 

ra (lo que puede ocasionar fragilidad y pérdida de ductilidad). 

2 



DlSEño DE .sol.DAOURA .ESTRUCTURAL 

2) Crea estab! 1 !dad ·det arco concentrándolo ·para una mayor capac! -

dad de penetración. 

Moter•o: de ~ 
oocrf:J::·cri 

Usual en soldaduras de·~·t.al l~r~ct:,:;les;·cofuo fabricación de per

files soldados, siempre que l~~ ~~n,~:g~.Ú~·~~,r:ectas y lo suficientemen
te regulares que permitan su íriecanlzac!ón/ 

:ano de fus,dn 

3 

T olvo poro 
el f~.,:l<:ri•e 

~ Motomo1 b'lSe 
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1.5 Tipos de soldadura por su posixi¿~:;'_·,:~· 
/. ': ·., .. -·,.J 

Exlsten cuatro poslclones comunes par~. la ~ol.bcac~·ó; de sol-

dadura: 

• plana 

• horizontal 

• vert leal 

• sobre-cabeza 

?;:s1c•::1n 
/'l:>r1:o"ltJ! 

Pos1c1dn 
sobrecooezo 

Las cuatro posiciones que se Ilustran arrlba, se utlllzan 

tanto para soldadura a tope co~o para soldadura de fllete. 

La posición de la soldadura es de gran lmportancla ya que su 

calldad depende directamente de la canera en que se realice. No todos 

los electrodos son apropiados para usarlos en cualquier posición, de 

4 



D 1 SEñO DE SOLDADURA ESTRUCTURAL 

manera que muchos de el los se especlflca·n para una posición particu

lar, debiendo usarlos sólo para tal posición para los mejores resulta
dos; obviamente, la mejor posición es .la realizada de arriba hacia abª
Jo (soldadura plana), que puede ser hasta cuatro veces más rápida que 
la soldadura ·sabre-cabeza. Esta última y la de posición vertical 

requieren una limitada energla en el arco, y electrodos con los que se 
pueda depositar material relaLivamenle fria, produciendo poca penetra

ción para contrarresta1• Ja fuerza de gravedad. Sólo en casos muy espe
ciales se permiten estas dos últimas y bajo severa Inspección. 

1.6 Simbologla de electrodos 

Las propiedades qui micas .·y fislcas ·de ·la soldadura deben se
mejarse en lo posible a las.del_·materlal_base. 

La mayor la de los ele_ctrodos están _clasificados de acuerdo a 

designaciones preparadas conjuntamer.t.e por Ja American \.leldlng Soclety 

(AWS) y la American Soclety Testlng of Materlals (ASTM). Estas deslgnª' 
clones proporcionan, junto con otros datos y requerimientos, un siste
ma de numeración que es en si mismo una clasificación de los electro -
dos. 

El sistema de numeración o nomenclatura es de la siguiente 
forma: 

E A 

1 
Electrodo metál leo pa:-~ f 
soldadura de arco ~-

Fu = resistencia a 
tensión en KSI 

2 (miles de lbs/In l 

8 

5 

e D 

1 1 
L 

Tipos de corriente y ca
racterlst icas especiales 
del electrodo 

1 

L Posición de la soldadura: 
l Cualquier posición 
2 Soldadura plana y horlzon 

tal 
3 Sólo soldadura plana 



EJEMPLO: 

turas 

E 60 XX 

E 70 XX 

DlSEñO DE SOLDADURA ESTRUCTURAL 

son de Ja s.erle: 

l .B . 

1 ··· ·L Co.rriente al terna y directa · ··para soldaduras de aplica -
• : • . ci6·n diflci 1 y fáci 1 remo -

' ·• .. · · ·.>ci6n de escoria 

·•···· · > •cualquier posición de soldª-. · ··dura 

tiadoii p8,"r8. i.é. fabricación de estruc-

_:!'\: ~--

Fu 60 .KSI :4~ is kg;~m2 l 
4922 · kg/c~2 J F 70 KS! 

u 
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CAPITULO 2 

JUNTAS SOLDADAS BASICAS 

Los tipos blslcos de juntas soldadas son dos: 

a) De fl Jete 

b) A tope o con preparación 

La diferencia blslca entre ambos tipos de soldadura es la 

forma en que se efectúa la transmlslón de esfuerzos. 

2.1 Soldadura de filete 

En las figuras l. 2 y 3 se muestran soldaduras de filete 

ti picas. El tamaño de una soldadura de fl lete estA definido por las 

longitudes de los dos iadcs del mayor triAngulo rectAngulo que pueda 

Inscribirse dentro de la sección transversal de la soldadura. La mayo

ria de las soldaduras de este tipo tienen ambos lados Iguales, salvo 

lndlcaclón contraria, de maner" que el tamaño de la soldadura serA el 

del lado de un trllngulo rectlngulo ;sósceles. 

7 
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( IJ (.J) 

2.1.1 Sección transversa.! 
,' ··:. ; . 

La dimensión crítica en Una soldadura de filete es conocida 

como "garganta ... Esta se .. de.flne:como Ja distancia más corta entre Ja 

raiz y la hipotenusa del triángulo en las figuras siguientes: 

Tomona : 5 X 1 Tomona : 

, gorgonto garganta = 0.7071 
T I 
,t 

Raíz __ t __ Raíz 
_L.,. 

Lodos des1~uoles Lodos iguales 

( .J J ( 4) 

8 



D!SEñO DE. SOLDADURA ESTRUCTURAL 

'~:: · ·.-::·~·,~:. :;· .. _ :: .. ~/ -,::>r:{_:·~-~;:->·:~:.~-_;:f··~ 
NÓ. obstante':que'e1·.t'amaño espec\f.\cado de una soldadura debe 

reunir las mismas caracte.~\sticas· estrUi:turales, en la práctica la seg_ 
ción transversal de las· soldaduras de. h le te presentan c lertas lrregu

laridades. 

(1) Cóncava ( 2) Convexa 

(3) Sccavaclón del materlal base 

Las Irregularidades ( 1) y (2), son aceptables pero la (3) es 
Inconveniente ya que se reduce la sección transversal de trabajo de 

las placas afectadas. Respecto a las dos primeras hay controversia en 

9 
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cuál de ellas es preferible; puede decirse que la primera origina una 

menor concentración de esfuerzos pero es más susceptible al agrieta -

miento. La segunda proporciona soldadura extra o refuerzo a la gargan

ta, pero hay más tendencia a la socavación. Para estructuras bajo car

gas estáticas, una superficie l lgeramente convexa probablemente es 

mejor; pero si la fatiga es un factor lmporlante es preferible una 

superficie cóncava. 

En las figuras 4, 5 y~S se muestran ciertas soldaduras espe

ciales, las cuales son varlanles o combinaciones de soldaduras de fi -

lete o penetración, algo dlflclles :Je clasificar. Para éstas pueden 

ser necesarias notas o esquemas especiales. 

Las soldaduras de gran tamaño pueden realizarse con un cier

to número de capas (pasos), según se muestra en las figuras 7 y B. 

Como una gula práctica, el .. paso .. o .. cordón .. de soldadura de filete que 

puede realizarse con soldadura manual es de 5116' ', mientras que con 

equipo automático puede ser considerablemente mayor. 

14, 

Por economla y siempre que sea posible, es 

recomendable seleccionar lamaños de soldadura 

que puedan efectuarse de ~n solo paso 

1:.1 
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18 J 1 7 J 

2.2 Soldadura a tope o con preparación 

La caracteristlca fundamental de las soldaduras a tope es que 

el total o una parte de la sección (como en el r.aso de soldaduras de 
penetración parcial l. de cuando menos una de las partes por unir, es 
sustituida por el metnl dP la soldadura, generando la misma condición 

de esfuerzos en la soldadura y en las placas conectadas, excepto cier
tas diferencias causadas por la concentración local de esfuerzos. 

2.2.1 Tipos de soldaduras a tope 

Dependiendo del tamaño de• lá: soldadura respecto al espesar 
de la placa por unir exlstencdos~Úpos:~· 

al Soldaduras de penetr.,,ción·,.~&m~l·~ta 
En este caso el laJ:\año de· la soldadura es Igual al espesor 

de la placa por ·unir. 

11 



OISEiiO DE SOLO.OIJílA ESTRUCTURAL 

-b_ - µ __ ---~_-.:;~_-_._.:. ____ ·._1_._·.·.•.:_ ••. "". ·. 

T -1=fb{-·. '; 
· f--T,-i. 

-: .. ·.~ 
:üf0·:J-<i-R":~~- filW 
.. ·_·.·. ·_._·· .. : .. '- '. ,· .. --.. '. ··._.· ·-· 
•· '" ; .-/ ' >; '!'• .. -. \; 

1 ' . \.· : 

t-=--1 ~- .·. . .· .. ··· .·. . 
_Ti! R 

(Dibujos tomados del A.t.S.C. 1 part.e-4: Corinect.lons) 

b) Soldaduras de penetración parcial 

Son aquellas cuyo t~maño e profundidad total de penetración 
es siempre menor c¡ue e~ e~=q:-r.'scr~ de la placa conectada. 

tOlbujos tomados del A. J .S.C., parte 4: Connect.lons) 

12 



DISEñO DE SOLDADURA ESTRUCTURAL 

2. 2. 2 Selección de soldadÜra a· tope -

La sel eco Ión apr•oplada de este t lpo de soldadura depende de: 

el espesor de la placa, si la soldadura es manual o automatlca, del 

tipo de equipo de soldadura disponible, si ambos lados de soldadura 

son accesibles o no y de la posición de la soldadura. El objetivo es 

obtener la soldadura más económica y eficiente. 

13 



CAPITULO 3 

ESFUERZOS EN CONEXIONES SOLDADAS 

Según sea e 1 caso, la so 1 ciadura puede t ransm l ti r te ns l 6n, 

compresión o cortanle y para dlse~o por esfuerzos permisibles (método 

elástico) las fórmulas empleadas para el cálculo son las siguientes: 

Para esfuerzos axiales 

Para esfuerzos flex\ona~tos 

Para esfuerzos cortantes en vigas 

Para esfuerzos cortantes _l'Or_to}"'.~!;16n 

P/A 
My/I 
VQII, 
M,IJ 

Debe observarse que en !;oldadura de filete, 

todos estos esfuer:;i:os (axiales, flexionantes 

y cortantes), finalmente, sólo generan esfuer-

zas cortantes, por lo que para 

soldaduras de este tlpo debe 

resultante de t~:es 

14 

proporcionar 

calcularse la 

cortantes. 



DISEf'iO DE SOLDADURA ESTRUCTURAL 

3.1 Esfuerzos en soldadura de filete 

La fuerza resultante en una soldadura de filete puede ser 

perpendicular, !ne! !nada o paralela al eje de Ja soldadura (figuras a, 

b y e respectivamente). De esta manera Ja redistribución de esfuerzos 

en las soldaduras y su resistencia estática varlan, materialmente, con 

Ja orientación relativa entre Ja carga y el eje de la soldadura. 

l FI G, o ) l F IG. b l 

TRANSVERSAL. OBLICUA 

-~e {-
1F1 G. el 

L.ílNGITUOINAL. 

Ciertas especificaciones y métodos de diseño toman en cuenta 

estas diferencias, pero generalmente se considera a todas las soldadu

ras de filete como orientadas en Ja dirección más débil y que es justª 

mente aquella paralela a la dirección de la fuerza aplicada (fig C). 

La AWS (American Weldlng SocletyJ acepta esta simplificación 

y establece que: 

15 



DISEñO DE SOLDADURA. ESTRUCTURAL 

"El área efectiva de una.i.ofá~c:iJ~~5de ~lleteserá igual 

a su longitud multlpllc~da·~;¡,~¡·~U/1g'3.rganta efectiva, 

independientemente de la dÍ~e~cló~;c:le l·a carga apl !cada" 

De esta manera la fuerza actuante.en la soldadura se consid~ 

ra uniformemente dlstrlbulda en dicha área, sin Importar cuál es la 

dirección en la que se apl lea la carga; 

EX TERNA 

GARGANTA TEORICA 
G: ~ t : O. 707 

2 

AREA EFECTIVA: 
L CVZ'/2) t =O. 707 L t 

FUERZA QUE SOPORTA LA SOLDADURA DE FILETE: 

F = O. 707L t F 
V 

donde 

t Lado de la soldadura 

L Longitud del cordón de soldadura 

Fv Esfuerzo permisible a cortante 

16 



OISEñO DE SOLDA.DURA· ESTRUCTURAL 

(American Waterworks 

soldadura de filetes 

gltudlnales. 

Las principales 

de la soldadura de filete 

ll Simplificar el diseño 

2) En 

3.2 Esfuerzos en soldadura de 

El anál !sis de esfuerzos de esta soldadura, en estructuras 

sometidas a cargas estáticas de tensl6n, compresión o cortante (direc

to o por torsión), está limitada sólo por la capacidad del metal base. 

3.3 Esfuerzos en soldadura de penetración parcial 

La soldadura de penetración parcial (como las mostradas en 

la siguiente figura) se utiliza en empates de columnas y en las partes 

conectadas de m 1 embros ··armados . ., cuando 1 a sol ciadura no es requer 1 da 

para desarrollar esfuerz~s sustanciales. 

(Olbujos t.omados del A. I.S.C., parle 4: Connectlons) 

1~ 



D ! SEñO DE SOLDADURA ESTRUCTURAL 

De la misma manera que en soldadura de penetración completa, 
los esfuerzos en esta soldadura pueden tomarse como los permisibles en 
el metal base. Las especificaciones del AISC (American Instltute Steel 
Constructlonl prohiben el .. uso de soldadura de penetración parcial 
excepto en empates de columnas u otros miembros sujetos, fundamental -

mente, a esfuerzos axiales de compresión. En estos casos se permite un 

esfuerzo permisible a tensión en la garganta Igual al esfuerzos permi
sible a cortante en soldadura de filete. 

3.4 Esfuerzos permisibles en soldadura de'filete 

De acuerdo a i.as 'especi,f¡:caC:l()p'~s·:¡:iara. soldadura del AISC 

(tabla de esfuerzos permisible:~ en--s()1d;;.dUf'a, 1.5.3 del AISC),el 
esfuerzo cortante permisible en .el ::~;.;ei.'i!er~C:Üva será: 

F 
u 

:'~,'\;;; ::,i} 
F = ·0:3 ~f' 

·~-:-- ~J\i:;~ ' . -:_u 

Res istenc la noml na! a t~'~s(J.ri :W~Lmetal de la soldadura. 
•' -- -->:: -''.77~'-'."' 

Siempre que el esfuer.z<> ::~~~tinte en el metal base no exceda 

de o. 4 F (siendo F .,¡ esfuerzo <lfr\íi['l'Gi:rncla en el metal base). 
y y 

Según el tipo de electrodo Úsado se tiene: 

PARA ELECTRODOS E - 60 

Fv = 0.3 X 60000 = 18000 Jb/in 2 = 1265 kg/c~2 

Capacidad= A
0 

Fv = 0.707 L t x 1265 884 L t fkg] 
Capacidad por unidad de longitud= q 894 [ kg/cm 1 

PARA ELECTRODOS E - 70: 

Fv = 0.3 X 70000 = 21000 lb/ln2 = 1477 kg/crn2 

Capacidad 0.707 L t x 1477 = 1044 L t [kg] 

Capacidad por unidad de lc~gitud= q = i044 t [kg/crn] 

18 



DISEñO DE SOLDADUllA ESTRUCTURAL 

TABLA 3.1 
ESFUERZOS PERMISIBLES•• 

=======================================.========================= 

TIPO DE 

SOLDADURA 

F 
I 
L 
E 
T 
E 

p 
E 
N c 
E o 
T M 
R p 
A L 
c E 
¡ T 
o A 
N 

ESFUERZOS EN 

SOLDADURA 

Cortante sobre 
área efectiva 

Tensión normal 
área efectiva 

el 

al 

Compresión normal 
al área efect i '.'U 

Tensión o co~pre-
slón paralela al 
eje axial de la 
soldadura 

Cortante sobre "=¡ 
a.rea efect.ivn. 

ESFUERZOS 

PERMISIBLES 

0.30 de la resisten -
cia nominal a tensión 
del metal de soldadu
ra1 siempre que el e~ 
fuerzo cortante en el 
metal base no exceda 
al 40 Y. de Ja resis -
tencia admitida por 
el metal base 

El mismo que para el 
metal base 

El mismo que para el 
metal base 

El mismo que para el 
metal base 

O.JO de Ja resisten -
cla nominal a tensión 
del metal de soldadu
ra, siempre que el ea 
fuerzo cortante en el 
metal base no exceda 
al 40 Y. de la resls -
tencla admitida por 
el metal base 

Los csruer7.':IS ¡-er ..... ~slh\~s "::'\ .,,~.fr!"ld1:r'I r.n PtJ':~J,.~ ~vceder los 

listados l.'\ '.<1hl<'I .lr-t,.! lr.r. 

19 



TIPO DE 
SOLDADURA 

DISEñO DE SOLDADURA ESTRUCTURAL 

TABLA .3.1 
. e.continuación) 

ESFUERZOS EN 
SOLDADURA 

ESFUERZOS 
PERMISIBLES 

====~========================================================== 

p 
E 
N 
E 
T 
R 
A 
e 
l 
o 
N 

p 
A 
R 
e 
I 
A 
L 

Compresión ·nnr'mal 
al área efectiva 

Te ns Ión o ·compre
sión paralela al 
eje axial de la 
soldadura 

Cortante sobre ni 
ár~n efectiva 

Tensión normal al 
área efectiva 

20 

El mismo que para el 
mela! base 

·El mismo que para el 
metal base 

0.30 de la resisten -
cla nominal a tensión 
del metal de soldadu
ra, siempre que el e~ 
fuerzo cortante en el 
metal base no exceda 
al 40 % de la resls -
tencla admitida por 
el metal base 

0.30 de la resisten -
cla nominal a tensión 
del metal de soldadu
ra, siempre que el ea 
fuerzo cortante en el 
~etal c~se no exceda 
al 60 ~ de la resls -
tencla admitida por 
el metal base 



D 1 SEñO DE: SOLDADURA ESTRUCTURAL 

3.5 

Para asegurar un 
área de soldadura, el espesor 

indicado en la tabla siguiente:_« 

Tamaño de 
[ 

10 

13 

16 

38 

57 

152 

(Basada en la tabla J2.4 del AISCl 

3.6 Tamaño máximo de soldadura de filete 

38 

57 

152 

el. tamal'lo 

Para evitar que el metal base p~eda llegar a cristalizarse, 
el espesor de la soldadura no debe s~r mayor que los mencionados en la 
tabla siguiente: 

Parte más delgada por 
conectar 

[in} [ m:nl 

t:s 114 

t;,; 1/4 

t:; 6 

t;,: 6 

Espesor máximo de 
de soldadura [mm} 

w t 

w = t-( 1116) 

A menos que .,e r.sp~clíl"l'Je ,.r. iris pl,,.nr:-s una Jlm"?nslon lqual 
a "t·· para obtener un e~r"!'~or total en ta qarqant.a. 

21 



DISEñO DE SOLDADURA ESTRUCTURAL 

' - ; -

3. 7 Longitud m!nima· de 'soldadura 

:--.:: ,· '~~::~ "- -·;:':t,:·. ·--< ~:.: 
'La long!tí.Íd m1n!ma e.f~c'uva de una soldadura de filete para 

resistir esfuerzos no seri'me¡).;r qúe cuatro veces la dimensión nominal 

de la misma, o dicho de otro··mado·;·' la.dimensión de la soldadura no de

be exceder la cuart~ partéde_su'lÓngltud efectiva {ver figura). 

LONGITUD EFECTIVA 

L "' 4 w . . 
w s L I 4 . 

Si se usa únicamente soldadura de filete longitudinal en las 

conexiones extremas de miembros a tensión, compuestos de perfiles pla

nos, la longitud de cada tra~,o de soldadura no será menor a la distan

cia perpendicular a el l~s. El esp1cin'1lento t:--ansversal de soldadura 

longitudinal de fl Jet.e '"ti l lznda en conexiones extremas, no deberá 

exceder de 20 C'1 (8 lnl,a '1enos que por medio de otros recursos de di

seño se evite la flexión transversal excesiva en la conexión (ver flg) 

L.2:: w 

w s B" (20 cm.) 

22 



O l SEñO DE ~OLOAOURA ESTRUCTURAL 

3.8 Ancho minimo de traslape 

El ancho mlnlmo de traslape en conexiones de este tipo no 

será menor que cinco veces el espesor de la pieza unida más delgada nl 

menor que 2.5 cm(! lnl. Los traslapes de placas o barras sujetas a eg 

fuerzas axiales llevarán soldadura de filete a lo largo de los cantos 

de ambas piezas, excepto donde la flexión de las mismas esté controla

da para evitar aberturas en las uniones bajo las cargas máximas (ver 

figura). 

1" (2.5c"1i:S5T:sw 

Las soldaduras laterales o en Jos extremos de las pie

zas deberán, cuando sea posible. cont!nuars~ dándoles vuelta en las 

esquinas una longitud no 1'.encr que dos veces el tamaño nominal de la 

soldaura: o no consid~raria en la io'1g!tud de, Ja misma. 

3.9 Espesor efectivo 

a) En soldaduras de f\ Jete es la distanc~a ~as cc~ta entre la ratz 

y el plano in~! inadc extArlor. 

bl En soldaduras a tepe de penetración completa, será el espesor de 

la parte más delgada a unir. 

el En soldaduras en .. v .. sene!! la o bisel sene!! lo que no tengan 

abef"tura en la ra1z. de ¡-:ene~ra~\on par~ial. el espesor efectivo 

ser¿ 3 mm meno~ qt;e ~l µer·al~e ?fcct!vo de !a ··V·· o bisel. 



DtsEño DE SOLDADURA' ESTRUCTURAL 

donde:· 

T Espesor de 

wmln= Espesor 

3.10 Espesor de soldadura 

Para calcular el esp~sor~dc 

deberán seguir los pasos siguientes: 

la ralz,. de 

de la .. J .. o 

de una conexión se 

a) Obtener los elementos mecánicos al centro de gravedad de la sol

dadura. 

b) Obtener las propledRdes geométricas de dicha soldadura tratada 

como una línea de espesor unitario. (En la tabla 5.5 se presen -

tan algunas formas de soldaduras tiplcas y sus propiedades geo -

métricas). 

c) Calcular el maxlmo esfuerzo por unidad de longitud de soldadura. 

d} Con este esfu~!' .. 7.0 v ~O'l el e•>f'uerzo ad:nlsihle de la soldadura 

obtener el esr0~0r· r·r!:tlJcr·\r..!t,; :ver· c.}~mplos de aplicación). 

3.11 Capacidades de soldaduras de filete 

Puede obtenerse la capacidad de una soldadura de filete, co

nociendo el irea efectiva y el esfuerzo cortante permisible. La 

variable para definir el ~rea efectiva es únicamente el tamaño de la 

soldadura, y el esfuerzo permisible sólo lo determina el tipo de 

electrodo. 

24 



Ahora bien, si: 

F 
V 

e 
s 

A . 

D l SEñD DE SOLDADURA -ESTRUCTURAL 

esf\Jerzo c?rt~11te per~isible 
.capacidad·- de_ sÓ-ldadú~.á .de fl iete por unidad de 

lóngitUd 

área efect rva· por ·unidad de ,.iongi tud. 
:-e;<- ~ -• - - • e' 

C
9 

A• F, = 0,7071 t-(00'3 F) ,;:o.21213 t Fu 
- --

entonces, puede elahor;i.rse u:n·a .tabr•( _-de- capacidades para los 

electrodos E-60 y E-70, el \g\endo -;,1¡¡Jn;s'~sP.~s,;;;;e,'s- :de soldadura. 

Capacidad de soldadura 

Tamaña ( t l 
soldadura ,, ... : .. ; 

[In] [r.im] .• - E""BO _. E-70 

3/16 5 426 497 

114 6 568 663 

5/16 3 710 829 

3/8 lO 852 994 

1/2 13 1137 1326 

5/8 16 1421 1657 

7/8 22 1989 2320 

25 2273 2552 

25 



CAPITULO 4 

DISENO DE SOLDADURA Y CONEXIONES 

4.1 Diseño de soldadura unión alma-patln en vigas sección I 

: y 
1 1 

1, 

1, 
~-21 , - 1-

--1,, 
---J 

¡•r caso: Soldadura de filete corri

da (2 cordones) 

Sl q 'I b 

q = VQ/l 

y 
fuerza unitaria uni -

formemente distribui

da) 

y siend~ C
5 

la ca~acldad de soldadu

ra por ~nidad de longitud, debe cum

pl: ;se: 

2 c."- q 

Comparando q con la tabla de capaci

dades de soldadura de filete, se de

termina el tamaRo de la soldadura r~ 

26 



OISEñO DE _SOLOAOllflA ESTRUCTURAL. 

5/2 

---- ___ _J5/2 

512 

Soldadura de filete intermi 
tente (cordones alternados) 

caso el área de cortante tri 

para cada cordón es: 

, . Av = t 
0 

s/2 
y sl Ces = capacidad de un cardón de 
soldadura de longitud L, resulta: 

per·o: 

J". ~ caso: 

V /A = C 
y V e S 

V ( t s/2)= e 
y . 

V t q VQ/l 
y . 

s 2 ces/q 

Soldadura de f iiete inter-

mltante (cordones no alte~ 
nados) 

en este .caso: A s t 
V . 

V A 2 e 
y V es 

V (5 t ) 2 e 
y • es 

y, siendo: 

resui ta: 

Existen dos tipos principales de conexiones: 
1 J A cortante 

2) A momento 

4.2 Disefio de conexiones a cortante 

4.2.1 Conexiones en vigas 

En este capitul~ se tratarán las conexiones simples solda -
das. Estas conextones se d!señan para tra;lsmitir esfuerzos cortantes y 

27 



DISEñO DE SOLDADURA ESTRUCTURAL· 

el !minar, prácticamente, la res!st".nc.la ar: momenfoi generalmente se 

emplean placas o ángulos soldados en el tÉl.11~~. al a:lllla .de Ja viga, y a 
Ja columna o trabe en la obra. ·:"x;:. .. . .. 

Es común el uso de tornÜlos de montaje para el caso de los 

ángulos de conexión (ver figura); 

l/'Z' 

R/2 R/2 R/2 "" 

a) Con ángulos de conexión b) Con placas de conexión 

Conexiones a cortante 

Los ángulos o placas de conexión están sujetos a cortante 

vertical, que es la re~r.c\ón en el extre:::o de la viga, sin embargo 

esta reacción es excóntrl:::a con respecto tanto a la soldadura de ta

ller como a la soldadura de campo. 

4.2.2 Diseño de Ja conexión 

Tanto la s~!da:!qr·a d'O ca::.p::i como la de taller deben resistir 

la fuerza cortante del exlre~o de la viga. El procedimiento de cálculo 

es similar al utilizar ya sean ánguloso placas: 

28 



DlSEñO CE SOLDADURA ESTRUCTURAL 

al Se determinan las dimensiones del ángulo o placa de conexión. La 

longitud L depende de la magnitud dé Jácfuerza cortante que debe s~ 

portarse, pero está limitada por el peralte de la viga y los espa -

eles requeridos para soldar. Esta longitud puede variar desde un 

máximo Igual a la dimensión T del perfil de la viga soportada, has

ta un mlnlmo Igual a T/2. Generalmente, para una viga con peralte 

total d y ancho b, la longitud L se asume Igual a d-b/2, y el ancho 

de Ja placa o ángulo es 3'' (7.5 cm) que comúnmente es suficiente. 

bl Conocidas las dimensiones del ángulo o placa, se determinan las pr~ 

piedades de la sección de soldadura de taller y de campo (asumiendo 

un espesor un1tar1al: x, y, 1, r. l , I 
y p 

Luego se calculan los 

esfuerzos que actuarán sobre Ja soldadura: r
5 

,rv,rh,r. 

el 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 ángulo. 

4.2.3 Formación de tablas 

Las tablas ciostradas en el capitulo 5, fueron hechas para 

algunos perf 11 es I PR de acero A-36 que fa,br i ca AHMSA (A 1 tos Hornos de 

México) y siguiendo las especificaciones del AISC. En la página 34 se 

presenta un algoritmo para el diseño a cortante, que puede utilizarse 

para calcular la so:d•dura requerida con algún otro perfil. 

al Con placas de conexión [mm] 

Dimensiones de la soldadura 

29 



111•,;1:ño m: ~ifll.JIAUUllA l:'.STHIJCTUílAI. 

b) Con ü.ngul os. de conexión [ nun] 
Di111cnsionos de Ju soldadura. 

El dirnenslonnmi~nt.o !;e h~t·'"! tom?\ndo ··rn cqunt.a la cnpnc\dad a 

cortante de ltJS pr:-1·f't !ns, qu<~ cS; 

Víl = ii l r 
> V 

donde: 

F, .. F.:Sf\Wr7.n pr>r•mlslbl>: ~ c:rq··l.:rntc, lgunl n ().~ F, 

d ~ P0r·~ltf! d~ In s1~ccl6t1 )ilfi1\r1ncJn 

la En:pcsnf' d0l alma de lü 5iJCCi6n 

VR Fuerza corLanLe permisible de la sección laminada 

. ' Ln longitud l. dt> la plii:":'n :i flngttl."". c~s: 

l. d - b/2 

donde: 

b = Ancho de l. p:1 t. l n de 1 n s~~e:c \ 6n .. l am l n:Hla 

Ahorn se cn1r:l1lnn ··ln.;.z pr0piCd_nci~·H• de la sccctón do ~oldadt1rn 

de la viga, a~umlon<lo un cspeEor unlLarlo (ver figura s!g. ). 

,)() 
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y 

tllSF.ñ<'l OE 50l,['M)t'UA F.STRIJCTUílflL 

Propiedades de la soldadura de taller 

1 = 28 ... ,,L 

x = 8 i'I 
y 

2 (8
3 I 1 2) + 2 l 8 ( B/2 ,; x) ~] + ' L ( x2

) 
3 '2' 

l , !. 11 2 + 2 l 8 ( L/2) l 
~--' --

J=l' +! 
y • 

Conocidas las propiedades dé la soldadura, se determinan los 
esfuerzos a que estar~ sujctn: 

M . 
M 

VR/2 
-¡-

VR (e ) 
2 l 

rv T (8 - X) 

'il 



DISEñO DE SOLDADURA ESTRUCTURAL 

El espesor,de la sÓldadura· de la.vlga es: 

La 

~<: :;:,~:~':; :. ;.: .. -"~< . 
i?üdi~ci~:dl~~ñk sólo lnclulrá valores 

para 
,·\~;_::,_ ;; .... • 

Para sold'1dura de º""f'º <1pl lcada'. en' la· cofumna, Ja carga se 
transflere a una disl"ncia e

2 
cc~,o se muestra· en.Ja Í'lgura slgulente, 

y el momento en cada soldadura es: 

M 
"-

al Con placas de conexión 

:...!.L, 1 , , 

O
,n 
1J 

bl Con ángulos de conexión 

La soldadu1·a cte ce.~.pc "·,:a sujeta a un "fecto de rotación 

que hace que Jos ángulos de conexi6n sean forzados contra el alma de 
la viga, y empujados en su bas~. ter,j\endo a cortar horizontalmente la 
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DlSEñD DE SOLPAOllílA ESTRUCTURAL 

. . . 
soldadura de ftlete. La práctfca determina que es funcional considerar 

que el eje neutro está slluaclo;~ 1(,6 d~ la distancia hacia abajo desde 

la parte superior de los ángulos(' E¡· corte horizontal variará desde 

cero en este punto, has.ta un mái(!mÓ en lá. base de los ángulos. 

De acuerdo a la figura ánte:rlor, el corte horizontal deberá 

situarse en el centro de gravodad:ci"l .. ,lrléngulo: como el par es produ

cido por esta fuerza, debeser<lgÜalcy·opúesto al momento externo, el 

valor de rh se determina como sigue: 

~ L 
6 

54 (VR) (e;). 
25 CLl 2 

El esfuerzo de corle vertical es: 

y el esfuerzo máximo: 

r . Y.B 
2L 

El espesor de la soldadura de la .colllmná.. es: 

r 
0.7071 F ' 

V 

Análogamente al caso de la soldadura de taller, se tiene que: 

F ' 
V 

1475 kg/cm2 

__ r_ 

1040 



DISEñO DE SOLDADURA ESTRUCTURAL 

El espesor de los ángulos o placas de conexión debe ser nor
malmente 1/16 a 1/8 de pulgada mayor que el tamaño de la soldadura co

rrespondiente, aunque es preferible tener espesores pequeños con obje
to de reducir al mln\mo Ja restricción al giro de la viga en su so -

porte. 

Ahora bien, ~ene-todo lo _anterior, es factible dar un algoriJ;, 
me para el diseño a cortante,---et'cual _queda como sigue: 

.- ·---.-:..';-::---... :,---· .. ---' 
;-·- --; 

al Dimensiones del perfl 1 y ~rigu¡6 

Perfl l: b = 
- -: ~ 

Angulo: 3" X 3" X -- L = d "' b/2 

bl Capacidad a cortante del perfil 

VR = d t O. 4 F 
y 

t 

el Propiedades de la sccc\ón de sold01dura-dc la viga 

l 
y 

B 82 
y 

l 28 + L 

X = B / l 
y 

J l + l 
y X 

34 

( a ) 

( b l 

e l 

d 

e ) 

[ 

( g ) 

( h ) 



DISEñO DE SOLDADURA ESTRUCTURAL 

d) Esfuerzos reales 

r _Y!L ( 1 ) . 2 1 

el = 7.6 - X J ) 

M VR . 2 el k 

r t.1§. 
(B - x) 

V J 
-1 

rh 
Me (L/2) J ( m J 

r ( n ) 

e) El espesor de la soldadura será pnra un electrodo E - 70: 

h r/1040 ( o ) . 
Para soldadura de campo apl !cada en la columna la carga se 

transfiere a una distancia e
2

: 

__, ~ 
'I 

no tt 'º"'º tn I ¡ 

;u:. \· \\\\ 
,1 

rh 

::;s 

~I 
11 

OD 



a) Esfuerzos reales 

DISEño or. ,SOLDADUílA, ESTRUCTURAL 

r 

s4i(v~J (e
2

>. 

25JLl~.·· 

., .. Y·R 
r s-_,_= .:2:;:_L 

¡-e;-¡-;; 
.,--_-::._: s :--~ 

bl El espesor de-- la so ldadüra 'se'ril':-

( p ) 

( q ) 

( r l 

( s ) 



DISEñO DE SOLDADURA ESTRUCTURAL 

. ' . . ' 

Diseñar a.cortante ;~.c~he.xl6n.mostrada, empleando ángulos, 
f • v··· ;·.· · •· 

para una IPR 18'' x .8 3/4' ,. x .95.4. Ut! ! Izar· las especificaciones del 

A. r.s.c., electrodos E - 7o y acero A - 36. 

Solución: 

a) Dimensiones del perfil y ángulo 

Perfil: b = 22. 1 cm d = 45.4 cm 

Angulo: 3" x 3" x 1/4' · 

L = 45.4 - 22. 1/2 = 34 cm 

b) Capacidad a cortante del perfil 

22 10 

VR =145.4)(1.021 0.4 (2530) 

3i 

1. 02 cm 

46864 kg 



DISEñO Df. SOLDA~llílA ESTRUCTURAL 

e) Propiedades de la sección -de s_old¡:idura de- la viga 

a = 7. 62 - l. 2 =- 6' 42 cm 

I 
y 

I 
X 

J 140: 1•1 ·- 6()86. l 7 -126. 2 cm 4-

d) Esfuerzos reales 

r 46864 500.'3 kg/cm2 
s ?.( r.6. 84) .... 

e = 7,_6 --_-: o:·as = 6 .. 72 cm 

Me 
46 ~64 :'[6. 72) = 157 463 kg-cm 

·157: 453. 
-7 126. 2 c3412 J 375. 64 kg/cm2 

r /¡500.3 +.122 .. 11i_2 ~ ;375.64J 2 727. ?4 kg/cm2 



OISEño CE SOLOAOURA ESTRUCTURAL 

e) El espesor.de la 

Para 
transf lere a una 

~r!i 
11 

110 u toma tn 1 1 ;o:. !Ji\! 
rh : 

1 

a) Esfuerzos reales 

t v; 

54(,;G 5G4)(8.E2) 

25 ( 34) 2 
772.30 kg/cm2 

r
0 
=¿e,~~¡= 689.20 kg/cm

2 

r 

b) El espesor de Ja soldad~ra sP~~= 

39 

la carga se 

¡-e-Z.., 1 

11 

OD 



DJ!jEñO- DE SOLOADIJRA ESTRUCTURAL 

Dlseñar a cortante, de 
emp 1 e ando ángu 1 os, 

De acuerdo con la tnbla 5.l, se Llene: 

L 35 
e 

h 6 ., 

hb iü 

L 3·-· X ·3··· 
o 

12 

,\<.) 

cm 

mm 

mm 

)( l/4'' 

., 

11/4" 



DISEñO DE SOLDADURA ESTRUCTURAL 

".::·· ,·,,,,, 
4. 3 Diseño de conexiones :a .. momentá·: ... 

~·:.··:/ .. ; •. _;·:.1 .. ··-, 
···:,·,. 

4. 3.1 Conexiones en vigás 
' '." \- -.-:· :: 

--; ·~\-f:~~;,~ ,_,;,;_;- .. :/Y.' .. ":' , 

Las conexlones p~ra'i;v1gas 'ií'ii~d~n ser claslflcadas, según su 

propenslón a glrar, eni~~C~i'i~.le;~;~i~~iF~~s:;,' 

·' ,'::::,·,·::. :: ·::·::itiá~v{~:i~1i~E~~~;:;:_:~:;::·· "· , 
°' ~:::::::· :::' ;::::::; ~~¿;;iFi:rF.:;>'~¡~~5'.it~l:;::: ':,;: : 

clables. 

el Conexlones simples. Estas permlten glrar ··a los extremos de la 

vlga, y sólo son capaces de resistlr fuerza cortante. 

Las conexiones semirigldas están limitadas tanto por las es

pecificaciones, que sólo las permiten ante la evidencia de que resls -

ten cierta cantidad del momento que soportan las conexiones rlgldas, 

como por el anál !sis, que estaria entre el de una estructura de vigas 

simples y el de una de vigas continuas. 

Las conexiones ''lfÍS u!.. i l \7:\·Jas son l~s de les tipos rigido o 

simple, y de éstas, las soldadas sen más populares porque son a menudo 

más fáciles de construir que las atornilladas, además de otras venta -

jas, como la economía por la reducción en el peso de acero. 

Para el diseño correcto de conexiones soldadas de vigas, se 

deben conocer las condiclc'1es de esfuerzo del e!e:nento y la forma de 

transmitirlas por medio de las conexiones soldadas. Sl se trata de 

transmisión de esfuerzos de flexión 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 r.eceslta colocarse en ella. 

41 



DISEñO DE SOLDADURA ESTRUCTURAL 

En esta parte se tratarán«l~s c-onexiones rigidas soldadas. 

4.3.2 Conexiones soldadas resistentes_a momento 

Estas conexiones se diseñan- para--resistir la totalidad de 

los momentos dados por el análisis de_ cargas. 

La siguiente figura muestra un tlpo muy común de conexión 

resistente a momento. 

Conexión resistente a momento 

En la conexión, las fuerzas de tensión y compresión 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. 

Aún cuando puede ser empleada la soldadura de filete para 

hacer la conexión, entre los palines de la viga y la columna, la solde 

dura a tope de bisel es más fuerte y más económica que la soldadura de 

doble filete, por lo que es mas recc:nendable. 

4z 



DISEñO DE SOLDADURA ESTRUCTURAL 

4.3.3 Diseño de la conexión 

La soldadura, como cada u~a d~'.' las placas, debe tener dimen

siones para resistir una de las. f'úerzas de un par, cuyo momento es 
igual al del extremo de la viga, es ;decfr: 

.. , 

F' Wd 

donde: 

F' Fuerza debida al' mb"mer'ifo [ t<:>nL 
M Momento en el. ex t. remo de la viga [ton-ml 
d Peralte de Ja viga [m] 

El procedimiento de cllcul¿es el sfgÜ!ente: 

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 tenslón o compresión (Ft). 

donde: 

A Area de la placa 

b) Conocido el espesor de las placas, se propone un tamaño de soldadu
ra de filete (0) y se calcula la longitud (L). 

L F 
0.7071 F O 

V 

donde: 

F'.' Esfuerzo permisible de la soldadura 

O Tamaño de la soldadura 

c) Conocida la longitud de soldadura requerida, se determina Ja longi
tud de las placas. 

43 
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4.3.4 Formación de tablas 

La tablas tablas que se muestran en el capitulo 5, fueron 

hechas para algunos perfiles IPR .de .acero A - 36 que fabrica AHMSA, 

siguiendo las especificaciones del AISC; En Ja pé.gina 46 se presenta 

un algoritmo para el diseño a memento, que puede utilizarse para 

calcular Ja soldadura requerida con algún otro perfil. 

1 
-- ,r-- b, 

Dimensiones de las placas y las soldaduras para la conexión 

pero: 

donde: 

De la figura anterior se tiene: 

F MR/d 

MR Momento resistente de la sección laminada de la viga 

S Módulo de la sección 

Fb Esfuerzo permisible a la flexión 

44 



DiSEño. DE SOLDADURA ESTRUCTURAL 

Se asumirá un valor de F.= .0.66 F = 1670 kg/cm2 , lo cual 
b y 

quiere decir que se diseñará la conexión para que resista el momento 

máximo que resiste la sección de la vrga considerándola como compacta 

y soportada lateralmente. 

Sustltuyeno MR: 

F 

Los valores de S (cm3 ]-y d -(cm] son datos para cada perfil. 

Conocido el valor de (kg], se. puede determinar el área 

(cm2J de las placas superior e infer!;;r, _ 

además: 

0.6 F 
y 

pero por recomendación del A!SC: 

b = . 
bl = 

sustituyendo: 
F 

l 520 kg/cm2 

b - 2 c 

b + 2 c 

F 
b . gs t-;- 15"2"0" 

s. 
F 

520 b 
s 

45 



OISEñO DE SOL.OADURA ESTRUCTURAl. 

análogamente: 

Ahora se proponen los valores de h
8 

y h
1 

[cm] para calcular 
L

8 
y L

1 
[cm]. 

L F . 2 o. 7071 F ' h l 
V . 

L¡ 
F 

2 ( o. 7071 F hl) 
V 

Las tablas sólo Incluirán valores para electrodos E-70, por 
lo tanto: 

Fv' 1 475 kg/cm2 

L . F 
2086 h • 
__ F __ 

2086 hl 

La soldadura a tope que se muestra en la figura anterior es 

t1p1ca para cualquiera de las secciones de las tablas. 

De igual forma que en el caso anterior, es factible dar un 

algoritmo para el diseño a momento, quedando como sigue: 

a) Determinación de "F" a partir del perfl l 

F 

O.GB F 
y 

46 

A 

{ B ) 



DISEñO DE SOLDADUílA ESTRUCTURAL 

b) Espesor y ancho de las placas 

Ft 0.6 F 
y 

A ...L 
Ft 

Por recomendación del A1SC: e = 2.55 cm 

b b - 2c . 
b 1 = b + 2c 

pero: 

b s. A . • 

bl gl Al 

A 
e 

s. b . 
gl 

Al 

~ 

el Se proponen los valores de hs y h
1 

para calcular L
5 

y L
1 

L . F 
2086FI 

s 

47 
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G 
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( J l 
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Diseñar 

18'' X 8 X 95.4. 

D l SEñO OE SOLDADURA .ESTRUCTURAL 

1EJJ:E~tl?lO;Diit11;1?~.a ic:..: a OIN •. 
:",; 

. <.:::-: _.-"_:2<.·_.'_·~,,.--:_\:-'~<:.~:.:· .:·<:~::: _,.._ . :· 
a mámento, i.ia.'·cd~exÚm ·;n~sfrada, para una viga IPR 

Ut l l lzar las ~sp~c\nc.fciones del AISC, electrodos 

E - 70 y acero A - 36. 

Solución: 

: s:s 

-~ ,, ~ 
1 

a) Determinación de-"F" a: partir del perfl·J 

r,, o 65 12530 1 = 1 670 kg 'cm2 

F l...lª11.l r J "70) ( ·l5. 4) ' -

b) Espesor y ancho de las placas 

F, = C.6 12 530; 

A 
(70 515) 

( 1520) 

70 515 kg 

1 520 kg/cm2 

46. 4 cm2 



OISF.no ílE snLOAUllRA ESTRUCTURAL 

Por recomendación 

b • 

pero: 

c) Se proponen los val ores de h y h, para calcular L y LI: 
5 . 

h 1. 43 en hl = l. 43 cm 
s 

L (70 515) 24 cm 
s 2 086 ( 1. 43) 

ll 
(70 515) 24 cm 2 086 ( 1. 43) 

49 



Diseñar a 

para una 

del AISC, 

Solucióni' 

De 

DISEi'\O DE SOLO.\OllRA. ESTRUCTURAL 

2\· la· conexión mostrada, 

las especificaciones 

27 cm 

28.6 min 

17.5 mm 

¡q, 3 mm 

por lo tanto la conex!:n queja de la ~nnera slgulente: 

/~ 
/ 

1 
129.6 

!.?R 1e··, a ;_¡e:,;~ 4 

so 



CAPITULO 5 

AYUDAS DE DISENO 
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OISEi'IO DE SOLDADURA ESTRUCTURAL 

TABLA 5.1 

DIMENSIONES DE PLACAS, ANGULOS Y SOLDADURAS 
PARA CONEXIONES A CORTANTE 

============================================;~~~~~;====~~;~;~;======= 

IPR d 

[ln ln kg/m) [cm) 

6x4xl2.7 
6x4x17.9 
6x4x23.8 

8x4x14.9 
8x4x19.4 
8x4x22.4 

8x5lx25.8 
8x5h2s. 8 

10x4xl 7. 1 
10x4x22.4 
10x4x25.3 
10x4x28. 3 

10x51x31. 3 
10x5 x37.3 
10x5 x43.2 

12x4x20.9 
12x4x24.6 
12x4x28.3 
12x4x32.8 

12x6~x 0.3 
12x6 x46.2 
12x6 x53.7 

14.8 
15.2 
15.9 

20. 1 
20.3 
20.6 

20.3 
20.6 

25. 1 
25.4 
25.7 
26.0 

25. 1 
25.6 
25.9 

30.2 
30.5 
30.9 
31. 3 

30.4 
30.7 
31. 1 

t . 
[cm) 

o' 4'3 
0.58 
0.66 

0.43 
0.58 
0.62 

0.58 
0.63 

0.46 
0.58 
0.61 
0.64 

0.61 
0.64 
0.78 

VR 
[kg) 

6440 
8922 

10620 

8747 
11915 
12925 

11915 
13134 

11685 
14909 
15865 
!6840 

15495 
16581 
!9134 

0.51 15587 
o. 58 17902 
0.61 19075 
0.66 20906 

0.61 
0.67 
o. 77 

18767 
20816 
2'1234 

b L
0 

hA g h8 hA h 8 
[cm} [cm} [mm) [mm} [mm} [mml [mm} 

10. o 10 
10. 2 10 
10.2 11 

10. o 15 
10. 2 15 
10. 2 15 

13. 3 13 
13. 3 14 

10. o 20 
10. 2 20 
10. 2 20 
10. 2 21 

14.6 
14 6 
14.7 

10' o 25 
10. 2 25 
10. 2 26 
10. 2 26 

16. 5 22 
15 6 22 
16. 7 22 

52 

5 
5 
6 

5 
5 
5 

5 
6 

5 
5 
5 
5 

5 
5 
6 

5 
5 
5 
5 

5 
5 
6 

8 5 
8 5 

10 5 

5 
5 
6 

8. 5 ~ 5 
8 5 . 5 
8 5 5 

10 5 
10 5 

8 5 
8 5 
8 5 
8 5 

a 5 
10 5 
10 6 

8 
8 
8 
8 

5 
5 
5 
5 

8 5 
10 5 
10 6 

5 
6 

5 
5 
5 
5 

5 
5 
6 

5 
5 
5 
5 

5 
5 
6 

10 3x3x3/16 
16 3x3x3/16 
16 3x3x3/16 

6 3x3x3/16 
10 3x3x3/16 
10 3x3x3/16 

13 3x3x3/16 
13 3x3x3/16 

6 3x3x3/16 
6 3x3x3/16 
6 3x3x3/16 
8 3x3x3/16 

B 
10 
10 

5 
6 
6 
6 

3x3x3/16 
3x3x3/16 
3x3x3/16 

3x3x3/16 
3x3x3/16 
3x3x3/16 
3x3x3/16 

8 3x3x3/16 
8 3x3x3/16 

10 3x3x3/16 

1 

1 
1.2 

l. 

.. 
T&! 



DISEñO DE SOLDADURA• ESTRUCTURAL 

"- .-,_c--

-,:TA~2;\ •. 5:,1 
-¡:': .. '." .')-':_ '_,:./'.<-~ ... -:},;: .. ::~--~ 

. CONTINUACION' . 

========================================='.''.'=~;:Á¿;;;"'.===:;~~~;:~;;====== 

IPR d 

[ ln ln kg/m] (cm) 

t 
a 

[cm] 

·,~-...;~:..-·;;..;:,;,._~'--.--_~'---·-: __ ;.. __ _ 
o Le hF s'' ~~ h'A ha 

(cm) (cm) ( mml( inm) (mm] [mm] [mm] 

----------------------------------------~~--~--~:..---~----------------
12x8x59.8 
12x8x67, 1 
12x8x74.5 

14x6¡x44.7 
14x6 x50. 7 
14x6 x56.6 

14x8x64. 1 
14x8x71. 5 
14x8x79.0 

16x7x53.6 
16x7x59. 6 
16x7x67.4 
16x7x74.5 

18x8,x95.4 
18x8 x104. 3 
18x8 x114.7 
18x8 x126.7 

30.3 
30.6 
30.9 

35. 2 
35. 6 
35. 9 

34. 7 
35. 1 
35. 4 

40.3 
40.6 
40. 9 
4 l. 3 

45.4 
45. 7 
46.1 
46.5 

18xl llx140. O 46. 1 
18xll x156.5 46.5 
18xll x170.0 46.9 

• ACERO A-36 

0.75 
0.85 
0.94 

0.69 
0.78 
0.79 

o. 78 
0.86 
0.94 

0.76 
0.78 
0.88 
0.96 

l. 02 
l. 11 
l. 21 
1. 34 

1. 30 
1. 41 
1. 51 

22998 
26322 
29395 

24579 
26300 
28701 

27391 
30548 
33675 

30996 
32048 
36424 
40124 

46864 
51336 
56450 
63058 

60649 
66352 
71669 

20.3 
20.4 
20.5 

17. 1 
17. 1 
17. 2 

20.3 
20.4 
20.5 

17.7 
17.8 
17.9 
18.0 

22. 1 
22.2 
22.3 
22.4 

29.8 
29.9 
30. 1 

53 

~g-~)i~>f;···~·· ig 
20 8.:• lL 8 8 13 

26 5 10. 5 
27 5 ·· 10< 5 
27 . 6 10. 6 

24 
25 
25 

31 
31 
32 
32 

34 
34 
35 
35 

31 
31 
32 

6 10 6 
6 10 6 
6 11 6 

6 10 5 
6 10 5 
6 10 6 
6 10 6 

6 11 6 
8 11 8 
8 13 8 

10 13 8 

JO 
10 
10 

14 10 
16 10 
16 10 

5 
5 
6 

6 
6 
6 

6 
6 
6 
6 

6 
8 
8 

10 

10 
10 
10 

8 
8 
8 

10 
10 
10 

6 
8 
8 
8 

10 
10 
10 
10 

13 
16 
16 

3x3xl/4 
3x3xl/4 
3x3xl/4 

3x3x3/16 
3x3x3/16 
3x3x3/16 

3x3x3/16 
3x3xl/4 
3x3xl/4 

3x3x3/16 
3x3x3/16 
3x3xl/4 
3x3xl/4 

3x3xl/4 
3x3xl/4 
3x3x5/16 
3x3x5/16 

3x3x3/8 
3x3x3/8 
3x3x7/16 

:=u1 
1
12 si 
1 1 w 

7.Ei2 
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otst:ño lli: SOLDAUUllfl ESTllUCJUJIAL 

TABLA 5.2 

DIHrtlSJCHl!:S Df. l'l.ACAS Y SOl.DAllUnAS 
PAllA COtlEXIUllES A HOHEllro 

===o-;:.;: :;: ============,.., :::::;======= :::== === ==== _;; ==== == = = =====:..:=== ============== == ====== ==-===== ========== ==:---== = === '== 

Jl'H d s S/d 2c ll
5 

b 1 gi;. E, ~. g, "· "• 1.. L, 
cale real cale.-

( in in telml (cm( (cm! ic:m3
J (cm"!cml lkel lcm) icml (cm) (cm) (m1,if )cm( 

real 
(mm) lmml (mini (cml lcml 

Gx'lx12. ·¡ 
li:.:rixn.~ 
GAl1>i23.H 

Bx'lxlll. !l 
B:-:'lxl!J. I, 
Q;.,;4;.;22. 'l 

B:·5!:.:2~. h 
lix!.ih2!J 1; 

J0;:4xl"/. 1 
tox•lx2:?.. 'I 
10zllx2!.i. 3 
!Ox4x28. 3 

10;.!jix::J :~ 
10¡.;!Jh:J·/. 3 
10:-:ti4x·1íJ.;: 

12;:4:-:?0. !J 
12>;·1'-:211.E 
12:-:11:-:?.H.:J 
12•4:<J2.ü 

12xr}'-:1Jll.3 
12xíl;·:..:llG. 2 
12xGh5J. 7 

M.8 
1~-~ 
l!.i.9 

20. 1 
:'u.:1 
2U G 

IO.O 
10. 2 
10. 2 

10. o 
}(1. 2 
10 2 

83 
1W 
lü~ 

1?7 
11:;: 
l ~J:l 

S.GOBI 
7.H7.m.I 

10.JF/4 

G 3184 
·1. v:·.ílO 

~.liü8!;;1 

9Jü'I 2. a 
lJlrJU 2. U 
¡73;~11 2. 8 

JQ:j~ o 
tJ::.·~ 

l~Ü·'M 

2.6 
;!.lj 
2.8 

----------------------------------':'"--~---------------~-------
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O 1 SEñD DE SOLDA CURA ESTRUCTURA6 
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APENDICE " A " 

SiMBOLOS DE SOLDADURA 
NOTA1 LOS APENDICES A, B y C, SON UNA TRAOUCCION DE LAS NORHAS A.W.S. 

1. SIMBOLOS BASICOS 

1.1 Distinción entre simbolos de soldadura y simbolos de soldar 

Esta norma hace una distinción entre los términos slmbolo de soldadura 

(lleld Symbol l y simbo lo de soldar (llelding Symbol ). El simbo lo de 

soldadura (fig 7) indica el tipo de soldadura, mientras que el slmbolo 

de soldar (fig 3) es un método de representación en dibujos, del 

slmbolo de soldadura, e incluye información suplementaria y consiste 

de los siguientes ocho el exentes (no es necesario ut i ! Izarlos todos, a 

menos que sean requeridos para mayor claridad). 

• Linea de referencia 

• Flecha 

• Slmbolos básicos de soldadura 

• Dimensiones y otros datos 

• Simbolos suplementarios 

• Slmbolos de acabado 

• Cola 

• Especificación, proceso y otras referencias 
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1.2 Ilustraciones 

Los ejemplos dados, Incluyendo dimensiones, s6lo son llustr!!,. 

tlvos y están encaminados para facllltar la' ·comunlcac16n. Ellos no 

están destinados para representar prácticas de dlse~o o para remplazar 

códigos o requerimientos especificados, 

1.3 Simbolos básicos de soldadura 

. Los simbolos ·básicos de soldadura serán como los mostrados 

en la flg l. Los simbolos se dibujarán en la linea de referencia 
(mostrada punteada). 

(RANURA o PREPARACION) 

tc,;/¡.,PA-
BISEL 

RECTA SESGADA V BISEL u J ACAMPA-
NADA NADO 

_ JL_ _ ¿¿_ _ _ y_ _J¿' __ _ y _ :.1' __ _ ')_¡C_ __LC _ 

--rT- 77 -A- -1".-- -~- -h-- -re --r'C" 

TAPON PUNTO O POR ttrRAS P A T 1 N 
O DE RES· 

FILETE o PRO- COSTURA PALDO(TRA ACABADO 
ACA'f..IPA- BISE~ 

RANURA YECCION BAM RAIZ NADA ACJ'~J" -

--~- -º-
_ _Q _ _ :§:_ _j_l_ _j_l_ 
-e- -:®-

-'=7- ~ 

--v-- -c:::J- _....::::::.__ --yr- -1r--D- -:g:-

FI~. 1 -S1HBrLOS BASICOS DE SOLDADURA 
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1.4 Slmbolos suplementarios 

Los slmbolos suplementarios a utilizarse en conexión con los 

slmbolos de soldadura serán como se muestra en la fig 2. 

SCt.DADURt SOLDADURA FUNDIR DE MATERIAL CONTORNO 

O E UN LADO DE RES~L-TODO 
iALREce:ro1 A OTRO 

00 O SEPA· ENRASE CONVEXO CON CAVO CAMPO RADOR 

)Il -- ,............ 
'-" ~ ~ ¡o- ~ /C1-~ ~ ~ 

Fig.2.·SIM BOLOS SUPLEMENTARIOS 

1.5 Localización estándar de elementos de un slmbolo de soldar 

Los elementos de un símbolo de soldar tendrán posiciones es

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

Las referencias de proceso y especificación deben mostrarse en la 

cola del slmbolo de soldar. 

2. TIPOS BASICOS DE JUNTAS Y SOLDADURAS 

2.1 Tipos básicos de juntas 

Los tipos básicos de juntas se muestran en la flg 4. 

2,2 Soldaduras aplicables 

Las soldaduras apl lcables en tipos básicos de juntas están 

listadas en la fig 4. 
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Número de aplicaciones\ 

\ Linea de referencia\ 
(N) 

{

o 0 

..' ~~ 
/ {Q)º U> t "0.C o 

I -8~ .o 
o- E 
_Jo <! 

--Símbolo básico de aplicación 

Fig. 3 - LOCALIZACION ESTANDf\R DE ELEMENTOS 

Longit.ud de la sección 
a ser opliéaclo 

VAplicado en campo 

s:mbolo ele aplicación 
todo alrededor 



JUNTA A TOPE 

JUNTA TRASLAPADA 

1 o-:ioº JUNTA DE BORDE 

SOLDADURAS APLICABLES 
RANURA RECTA 

RANURA EN V 

RANURA EN J 
RANURA EN V ACAMPANADA 

RANURA.DE BISEL RANURA DE BISEL ACAMPAN/.'.'·' 

RANURA EN U BORDE DE PATIN 

LATON 

SOLDADURAS APLICABLES 
FILETE 
RANURA RECTA 
RANURA EN V 
RANU~A DE BISEL 
RANURA EN U 
RANURA EN J 
RANURA EN V 
ACAMANAOA 

RANURA DE BISEL ACAMPANADO 
BORDE DE PATIN 
ESQUINA DE PATIN 
PUNTO 
PROYECCION 
COSTURA 
LATON 

SOLDADURAS APLICABLES 
FILETE 

TA PON 

RANURA 

RANURA EN J 

RANURA OC BISEL ACAMPAtlAGv 

PUNTO 

RANURA RECTA PROYECCION 

RANURA DE BISEL COSTURA 

LA TON 

SOLDADURAS APLICABLES 
FILETE 

TA PON 

RANURA 

RANURA RECTA 

RANURA EN J 
RANURA DE 81SEL ACAMPA>,·~ 

PUNTO 

PROYECCION 

COSTURA 

LA TON 

SOLDADURAS APLICABLES 
RANURA RECTA 

RANURA DE BISEL 

RANURA EN V 

RANURA EN J 

RANURA EN U 

BORDE DE PATIN 

ESQUINA CE PATIN 

COSTURA 

BORDE 

Fig.4-TIPOS BASICOS DE JUNTA 
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3. ESTIPULACIONES GENERALES 

3.1 Significado de la posición de la flecha 

Olro lado 
/lodo de lo flecha 

~-.. ======\~l'~LL=ca=d.-.,o de la flecha 
Otro lado ... 1 ___ S 

3.1. 1 Slmbolos de soldadura de filete, preparación y patin 

Para estos slmbolos, la flecha· conectará la linea de 

referencia del simbolo de soldar a un lado de la junta y este lado de 

la junta será considerado "el lado de la flecha" de la junta. El lado 

opuesto al lado de la flecha de la junta, .será considerado "el otro 

lado de la junta" (fig 5). 

3. 1.2 Slmbolos de soldadura de tapón, ranura, punto, costura y 
proyección 

Para estos slmbolos, la flecha conectará la linea de 

referencia del slmbolo de soldar hacia la superficie exterior de uno 

de los miembros de la junta en la linea central de la soldadura desea

da. El miembro hacia el cual apunta la flecha será considerado "el 

miembro del lado de la flecha". El otro miembro de la junta será "el 

miembro del otro lado". 

3. 1.3 Slmbolos sin significado de posición 

Alguno simbolos de soldadura no tienen el significado del 

lado de la flecha o del otro lado, aunque simbolos suplementarios 

utilizados en unión con ellos, pueden tener dicho significado (ver 

7.1.2 y 7.1.4). 
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VISTA LATERAL 
IZCU!ERDA VISTA FRONTAL 

( B l SIMBOLO DE SO...OADURA D'.'.: RANURA EN V DEL OTRO LADO 

/ 
\,/ 
/">:: 

YIST:. L LITERAL 
IZ':UIE'lDA 

'-._,_/ 
/ /\, 

VISTA FRC'ITAL 

(C) SIMBOLO C€ SOLDADURA CE RANURA EN V EN Arv.=os LADOS 

Fig 5-APLlCACIC:• e:: LA CCNE'.:::::~; :::·_ Li~:o CE LA FLECHA y DEL CTRO LA::o 
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3.2 Ubicación de la soldadura respeclo a la junla 

3.2.1 Lado de la flecha 

La soldadura en el lado de la flecha de la junta, se indica 

colocando el simbolo de la misma-en--el lado de la linea de referencia 

hacia el lector (ver 3. 1. ll 

V 

3.2.2 Del otro lado 

La soldadura en el otro ln<io de la junta se indica colocando 

el simbolo de la misma en el lado de la linea de referncia más alejado 

al lector (ver 3. l. l). 

___ v..___/ 

3.2.3 Ambos lados 

La soldadurn er1 ambos ladss de la ju~ta se indica colocando 

simbolos de soldadura en a~bos ladas de la li~ea Je referencia, del 

lado de y más alejado del lector (ver· 3. l. l). 

>< 
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3.3 Método de dibujo de los simbolos 

Los simbo los pueden dibujarse ·mecánicamente o a mano libre, 

según se desee. Los slmbolos dest!hild~s. á ~pe~ecer ~n púl,ncacione's o 

de alta precisión pueden dibujarse:,conja:~ di~ensiiones y p~oporciones. 
mostradas en el apéndice c. 

3, 4 Unidades reglamentarias 'en ·us Y, uni_dades métricas 

El mismo sistema de unidades que es estándar para los 

dibujos, será utilizado en slmbolos de soldadura. ·No se utilizarán 

unidades dobles en s\mbolos de soldndura. SI se desea Indicar conver -

sienes de métricas a reglamentarias en ·us o viceversa, puede 

incluirse una tabla de conversiones en el dibujo. Para guía en normas 

de dibujo, se hace referencia al mnn•Jal de dibujó ANSI Yl4. Para gula 

en el uso de unidades mi?trlcas (SI J se· hace referencia a la guia 

práctica métrica pa1·a la industria· do la soldadui:-a A\.IS: A2 :Í-'75. 

3.S Ubicación de una especificación, proceso u ·otra--refere~_cia 

3.5. l Slmbolos con referencia 

Cuando una especificación proceso u otra referencia se utl 11. 
za con un slmbolo de soldar, la refc~encla se coloca en la cola. 

3.5.2 Simbolos sin referencia 

Cuando se dc~sec, ¡.;'.~e'.ic>:1 l: ·. ! l l zar·se s ~ r.:bo 1 os s 1 n es pee i f l ca

ción, proceso u otra referencia, en las circunstancias slgulent.es: 

- Cuando una nota como la slguier::e aparece en el dibujo: ''salvo 

indicación contraria, todas las soldaduras deben hacerse de a

cuerdo con la especlflcac16n tlo 
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- Cuando el procedimiento de soldar a usarse es prescrito en ·o -

tra parte, tal como en instrucciones de taller y hojas de pro~ 

ceso. 

3.5.3 Notas generales 

Cuando se desee pueden ca 1 ccarse en e i. plana natas general es, 

para proporcionar información detallada correspondiente a la soldadura 

predominante. Tal información no necesita repetirse en las slmbolas: 

- "Salvo indicación ·contraria, todas las soldaduras del filete -

son de 8 mm de tamaño" 

- "Salvo Indicación contr-arla, las ·abe.rturas de l,a.s ralees para 

todas las soldaduras de ranura .son de 3Ínm" 

3. 5. 4 Indicación de proceso. : :_ - ~·~:-: 'o:,._-<;:' r ,; ~:', 

··;~ --: .. -;~ :-:~~C~}' 
Cuando se requiere el uso 'ae ··un ¡>receso ·defl.n\do, éste se 

Indicará por medio de letr~s que (¿ cl~~i·gAariy 'ésÜn mostradas en las 

tablas A y B. 

3.5.5 Símbolo sin cola 

Cuando no se ul ~ l ice especificación, pr'-oceso u otra referen

cia con el slmbolo de sold·,u., puede omitirse la cola. 

V 
--..--.--....... / V 

3.6 Símbolo de soldadura de campo 

La soldadura de campa (so!dadura no hecha en taller a en el 
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lugar de construcción inicial) se lndlca mediante el slmbolo de 

soldadura de campo. La bandera apuntará en direcclón centrarla a la 

flecha. 

~\,/ 

3.7 Simbolo de fundir de un lado a otro 

3.7.1 Uso 

El simbolo de fundlr de un lado a otro se usará sólo cuando 

se requiere un cien por clento de penetración en la junta o miembro 

más refuerzo en soldaduras de un [ajo solamente (flg 6). 

3. 7. 2 Ubicación 

Se indicará fundlr de un lado a otro colocando el símbolo 

(de fundlr) de un lado a otro de la llnea de referencla, opuesto al 

simbolo de soldadura (flg 6). 

3.7.3 Dlmenslones 

Las dlmenslones necesarias de la fundición de un lado a otro 

no se lndicarán en el simbolo de soldar. Si se desea especlficar 

altura de refuerzo, se mostrará ~n 01 dibujo (f!g 6). 
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2. q m / 
t2 ~ 1 

SOLDADURA DESEADA SIMBOLO 

SOLDADURA DE RANURA RECTA 

2. 

"" 
SOLDADURA DESEADA SIMBOLO 

SOLDADURA DE RANURA DE UN BISEL 

SOLDADURA DESEADA SIMBOL'O 

SOLDADURA DE RANURA EN V 

¡soldada desde este lado 

.-----@~--
¿n 
1 !¡ 1 

SOLDADURA DESEADA SIMBOLO 

SOLDADURA EN BORDE DE PATIN 

r~Soldada desde 
__ _,...-< 1 este lada 

SIMBOLO ul 
SOLDADURA EN ESQUINA DE PATIN 

SOLDADURA DESEADA 

Fig.6-APLICACION DEL SIMBOLO DE FUNDIR CE UN LADO A OTRO 
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3.8 Método de acabado dé contorno y superficie para fundir de un lado 

a otro 

3.8. 1 Contorno enrasado. o 

La fundición de, 

medios mecánicos se Indicará 

lado a otro tanto el slmbolo d'e 

afro que debá, ser ,enrasada por 

lonando a,l sl,mbol,o de, fundir de un 

bcint:irn~ enrasado como e 1 s 1 mbo lo de 

acabado usual estándar (ver 3. 1. 1); 

< 
3.8.2 Contorno convexo 

La fundición de un lado a otro que deba ser acabada mecánlc• 

mente a un contorno convexo, se \,o:llcará adicionando al slmbolo de 

fundir de un lado a otro tanto el s1~bolo de contorno convexo como el 

simbolo de acabado usual estándar. 

< 
3.9 Extensión de soldadura indicada con simbolos 

3.9. 1 Cambios bruscos 

Se aplicarán simbolos entre cambios bruscos en la dirección 

de la soldadura o para la exter.sló~ de l lneas de dimensionamiento o 

acotación, excepto cuando se use el simbolo de solda::i'Jra todo alrede -

do r ( f i gs 7 y 8 l . 
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720 ___, 

8V7 E 8 V50·130/ -¡ ?Y7 
SIMBOLO 1 1 ~. e:::{) 
(A) SOLDADURA COMBINADA INTERMITENTE Y CONTINUA 

UN LADO DE LA JUNTA) 

SOLDADURA DESEADA 

60 

SIMBOLO =O 
(B) SOLDADURA COMBINADA INTERMITENTE Y CONTINUA 

LADOS OPUESTOS DE JUNTA 

6 

60 

SOLDADURA DESEADA 
50 

( C) SOLDADURAS LOCALIZADAS PRECISAMENTE 

6 

s v :;o 

( Dl SOLDADURAS LOCALIZADAS APROXIMADAMENTE 

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

SOLDADURA DESEADA SIMBO LO 

SOLDADURA DESEA~ SIMBO LO 

(A) SOLDADURA CON CAMBIOS BASICOS DE DIRECCION 

Fig. 8 -INDICACON DE EXT ENSlON CE SOLDADURA 
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SIMBO LO 

SOLDADURA DESEADA 

H ' 

SIMBOLO 

SOLDADURA DESEADA 

f L/\ f 
o V 

SOLDADURA DESEADA SIMBOLO 

(B) SIMBOLO DE SOLDADURA TODO ALREDEDOR 
Fig, 8 (cent) -INc::::.c:cN CE EXTENSiON CE SCLDADURA 

72 



SI MBOLO 

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

SOLDADURA DESEADA SIMBOLO 

(D) PUNTA REDONDA 
(PIEZA REDONDA MAQUINAD/\ DE PUNTA REDONDA) 

SOLDADURA DESEADA SI M BOLO 

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

Fig.8(ccn!.)-JESIG~<~Cl0~J <:S:. EXTENSl0N DE SOLDADURA 
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3.9.2 Juntas ocultas 

Cuando la soldadura de una unión 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 necesaria una sección. 

El dibujo indicará la presencia de r.iiembros ocultos; si la soldadura 

en la unión oculta es diferenle que en la visible, se dará Información 

especifica para ambas soldaduras. Si es necesario, por calidad, se 

adicionarán vistas e ilustraciones auxiliares. 

l>--A-n-gú-lo-<?d--------1'~"':-t-[>-r---(~~~ 
3.9.3 Ubicación aproximada 

Cuando no es crítica la posición exácta de la soldadura, 

puede Indicarse como en la fig 70. 

3.9.4 Uso del simbolo soldadura todo alrededor 

La soldadura que se extiende completamente alrededor de una 

junta, se Indica mediante el slmbolo "todo alrededor". 

Las soldaduras que estan coJrnpletamente alrededor de una junta que in -

cluye más de un tipo de sr:ildad~:r·a, ':r.dlcadas mndlan!.e un simbolo todo 

alrededor. Las soldaduras c:ompietao·· .. nte alrededor de una junta en las 

que estan en más de un pla~.o intersecclor.es de metal en los puntos de 

soldadura se Indicarán mediante el slmbolo de saldad~ra todo alrededor 

(flg BC). 



3.10 Continuidad de soldaduras 

Salvo indicación cont,~arJ':~'. :Jodas _las:'soldadur;as',serán con

tinuas ':/ de proporciones,usua1es esCánd~r/':. ,, 
.. ·,': : ,: ·. ~. _;\ :.::: :.~~i~:~ ,. i ". .,· ... -..: . ,· 

~/~,;· . _· ~~:\ . "<;,: ':f ... ' 1> 

3.11 Acabado de soldaduras ,p :,¡; ;;;:; ;¡r .~)-

El acabado de so ldad~t~~~( ctii1+~*'t.e; ~ L:~e Umpieza, se 1 ndi-

:~:~o~:: 1 ~~~:c:~ m:~ i::c:::c'~:ci:r:0i~·~,~f~Éf!Jr;;f~::~ªª,º;', ,(~~;siguientes 
·'.e;_ .'~_;;.,'!~~'.-~~~}~:·=~'~~·:·O.-<~~:. -

e ,, -¿ r~c:~f~~-';, 
, c Esmernár 

M Maqufnar 

R Lámi-nar 

H Martillar-

(Ver 3.8, 4.9, 5.6, 6.4, 7.6, 8.6, 9.4 y 9.5.3) 

3.12 Construcción de símbolos 

Los símbolos de soldadura de filete, ranura de bisel y en 

"J", ranura de b l sel acampanada y esqu 1 na de pal in se indicarán 

siempre con el lado perpendlcular hacia la izquierda. 

3.13 Flecha quebrada 

Cuando la pieza de una junta deba tener preparación, la 

flecha apuntará, con un quiebre definido. hacla tal pleza (fig 9 y 10). 

Para metodos de lndlcaclon de qrado, ver ANSI 846, Textura superflclal 
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VISTA LATERAL 
IZQUIERDA 

(A) LADO DE LA FLECHA 

VISTA LATERAL 
IZQUIERDA 

( B) OTRO LADO 

VISTA FRONTAL 

VISTA FRONTAL 

V r·-4'-:<- I 
! -----!------1"'-

VISTA LATERAL 
IZQUIERDA 

(C) AMBOS LADOS 

/ 
/ 

VISTA FRONTAL 

Fig.9-AFLICACICN DE LA Llf,EA C:UEERADA DE SIMBCLO CE SOLDAR 
(SCLDADUP:\ DE RANURA DE BISEL) 
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VISTA LATERAL 
IZQUIERDA 

VISTA LATERAL 
IZQUIERDA 

{B)OTROLADO 

VISTA LATERAL 
IZQUIERDA 

{C) AMBOS LADOS 

VISTA FRONTAL 

VISTA FRONTAL 

Fig.10-APL~c:.c:c:~¡ ::: LA Fe.:::;-.;. ;:L;E'3RADA DEL SIMBOLO DE SCLD.!'.q 
(SCLD:.DLJ:;A DE qANU.:;A EN J) 
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3.14 Lectura de;lnformi.ci6n .;..; sl'mbolós de soldar 
. ·,· .·." ·<.~.· ::'>. '·\~ 

La inform~cl6n ~n sfm,bolos 'de soldar se colocará, para leer

la, de izqui'erda a derecha a' lo largo de la linea de referencia, de 

acuerdo con '1as cónvenclones usuales de d 1 bujo. 

'- e\,/ 

3.15 Slmbolos combinados de soldadura 

Para uniones que tengan más de una soldadura, se Indicará un 

slmbolo para cada una de ellas (flgs 11 y 12). 

3.16 Penetración completa 

Las letras C. P, en la cola de la flecha Indican soldadura 

de penetración completa, independientemente del t lpo de soldadura o 

preparación de la junta (ver 9. 2, 7 y flg 30). 

3.17 Indicación de tipos especiales de soldadura 

Cuando los simbaios b~si.~~s de soldadura son inadecuados pa

ra indicar la soldadura deseada. és~n. se mostrara mediante una sección 

transversal, detalle u (.;tr·o ti:.ito con una ret'erencla a ella en el 

símbolo de soldar de acuer-·i::> con las convenci.on.!?s dadas en 3. 1. 
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SOLDADURAS DESEADAS 

ESU TES\S MO . DEBE
SAllR DE \.~ B\Ri.\O 1 EC~ 

1 } 

SIMBOLO 

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

SOLDADURAS DESEADAS SI M BOLO 

{ 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 

SOLDADURASDESEADAS SIMBOLO ~ 
/ 

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

Fig.tt-COMBINACION DE SIMBOLOS DE SOLDADURA MOSTRANDO FLECHA QUEBRADA 
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R1 1 

SOLDADURA DESEADA 
SIMBOLO 

{A) 

SOLDADURA DESEADA SIMBOLO 

(8) 

Fig.t 2-APLICACICN EGW Y ESW CON COMBINACION DE SIMBOLOS DE SOLDADURA 
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\Del. "A" 

\Esquino N2 52 Dlbu o 234 
Dibujo 233 

3.18 Lineas de referencia múltiples 

3. 18. 1 Secuencia de operaciones 

Para indlcar·una secuencia de operaciones pueden utilizarse 

dos o más lineas de referencia. La primera operación se muestra en la 

linea de referencia más cercana a la flecha. Las operaciones 

subsecuentes se mostrarán secuencialmente en otras lineas de referen -

cla. 

~------3Q operación 

3. 18.2 Datos suplementarios 

Pueden utilizarse lineas de referencia adicionales para 

mostrar datos suplementarios a la Información del símbolo de soldadura 

Incluida en la linea de referencia rió.s próxl:r.a a la flecha. 

/A 

V ~ 
Doto 7 

3. 18.3 Información de pruebas 

Es posible mostrar Información de pruebas en una segunda o 

tercera linea de referencia, como se describe en la parte B. 
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3, 18.4 S1mbolos suplementarios. 

Cuando se requlera,·'el -simbolo:.de ~soldadura (o prueba) todo 
alrededor se :colocará en la unión de la linea de .la feéha ':! la de ref!l. 
rencia para cada apl icaclón qÚe sea apl !cable. El s1mbólo de soldadura 

de campo puede aplicarse también de la misma manera. 

4 SOLDADURA DE FILETE 

4.1 Generalidades 

4. 1.1 Dimensionamiento de filetes 

<j'reporo¡:iÓn 
por otros 

Las dimensiones de este tipo de soldadura se indicarán, como 
el slmbolo de soldadura, del mismo lado de la linea de referencia (fig 

7, 13 ':! 14). 

6 f'\50-&J/ 
/ª V 

4. 1.2 Símbolos sin notas generales 

Cuando en el dibujo no aparezcan notas generales que gobier

nen las dimensiones, en ambos lados de la junta se Indicaran como si

gue: 
- Cuando ambas soldaduras sean del mismo tamaño, se dimensionaran 

ambas. 
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SI M BOLO 
TAMAÑO DE SOLDADURA DE FILETE 

SIM BOLO 

DE SOLDADURAS DESIGUALES DE DOBLE FILETE 

~V ORIENTACION 
MOSTRADA EN 
EL DIBUJO. 

SIMBOLO 

FILETE CON LADOS DESIGUALES 

V ~ []¡ 
S~~~gg~A~ SIMBOLO 

SOLDADURA 
DESEADA 

(E) SOLDADURA DE FILETE CONTINUA 

Fig.13-APLICACION DE SIMSOLOS DE DIMENSIONES PARA SOLDADURA DE FILETE 
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"'"~:liZ 
S 1 MBOLO 

NOTA: SI SE REQUIE~ DEBIDO A LA LONGITUD 

~rJrJ'&N'o~R~AE~~~'I~~o l~Ré; 
JJNTA DEBE INCREMENTARSE ~ TERMINAR 
LA SOL!lAOURA EN EL EXTREM:J DE LA JUNTA. 

(Al LONGITUD Y SEPARACION DE INCREMENTOS 
NE DE SOLDADURA INTERMITENTE 

50 ! 

1 125 12 5 

't_ DE SOLOADURA~ 
SO...DADURAS ctSEAOAS 

C> 50· 125~ER NOTA 

~ 
SIM BOLO 

NOTA: SI SE REOOIERE, DEBIDO A LA LONGITUD 
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 TERMI EN E EN CAD NA 

1 125 : 125 : 
. .. "" ... • j SI M BOLO 

2 50 ~· NOTA. SI SE REQUIERE, DEBIOO A LA LONGITUD 
t-----=-~- REAL DE LA JUNTA, LA LONGITUD DEL INCRE

MENTO DE SOLDADJRA EN EL EXTREMO DE LA 
't_ DE SOLDADU'lA JUNTA DEBE INCREMENTARSE HASTA TERMINAR 

SOLDADURAS DESEADAS LA SOLDADURA EN EL EXTREMO DE LA JUNTA. 

( C) LONGITUD Y SEPARACION DE INCREMENTOS DE 

Fig.t4-APLICACION et SIMBOLOS DE DIMENSIONES PARA SOLDADURA 

DE FILETE INTERMITENTE ALTERNADA 
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6 
6 

[> 150 / 
150 

- Cuando las: soldaduras difieran en tamaño, se dimensionaran cada 

una. 

150 /' 
100 

4. 1.3 Slmbolos con notas generales 

e 
/ª 

Cuando en el dibujo aparezca una nota general gobernando las 

dimensiones, tal como: "salvo Indicación contraria, t_odas las 

soldaduras de fl lete serán de .8 mm- cie tamaño", las dimensiones de la 

soldadura no necesitan mostrarse·- en el slmbolo. 

/ [> 

4.2 Tamaño de soldadura de filete 1 

4.2.l Localización 

El tamaño de una soldadura se mostrará a la Izquierda de su 

simbo lo correspondiente ( figs t3A, 8, C y D). _ _____,/ 5v / 
6 

Se muestran ejemplos p3ra Junt.3s sin abertura de ralz. En caso de 
abertura de ralz, caus<ld.1.:; por tnler.Jn~i<ls de faLr\cac\ori, deberan 

acatarse lo.s tform<ls del Usuarl1' p~ra. t.vr .. -inos de sol1\aduras de este 
llpo. 
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4.2.2 Lados desiguales 

El tamaño de una soldadura con lados desiguales se Indicará a 

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

tación de la soldadura no está Indicada por el símbolo y será mostrada 

en el dibujo cuando sea necesario (fig 130). 

[h/lh!OJ V 
~,__ ____ ,, 

4.2.3 Tamaño mlnlmo 

Salvo indicación contraria, el tamaño de la soldadura deposi 

tada, no será menor que el tamaño mostrado. en el dibujo. 

4.2.4 Penetración 

Cuando se especifique penetración para una abertura de ralz 

dada, como en la figura 15A. debe incluirse en la especlflcactán 

aplicable, el método de inspección para determinar la profundidad de 

penetración. 

4. 3 Longitud 

4.3. 1 Localización 

Cuando se Indique en el símbolo de soldar la longitud de un 

filete de soldadura, se mostrará a la derecha del símbolo, como se 

indica: 

v150 
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4.3.2 Cambios bruscos 

cuando se extiende :ol~ad~r~ ~i~ste-~ipo por toda la distan 

cla entre cambios bruscos, en di~ec6\ó~'.de:1a.'so1cia.dura. (~er 3. 9), no 

es necesario Indicar la dlmen~ión dé'.;,1ongi,~Úd '(fLg'13E). 

4.3.3 Longitudes especificas 

Se pueden especificar longitudes de soldadura mediante simb~ 

los en unión con acotaciones (flgs 7.A y Cl. 

4.4 Extensión 

4.4. 1 Aschiurado 

Cuando se desea mostrar gráficamente la extensión de la sol

dadura, la posición de ésta puede Indicarse mediante aschlurado. 

B V \ / 
13 

V 

~; ,L;:;t 
' 1 1 150 1 
~~ ... , ..... ¡ 

4.4.2 Soldadura fuera de cambios bruscos 

La soldadura de filete extendida fuera de cambios bruscos en 

la dirección de la misn:a, se indicará mediante flechas adicionales 

apuntando a cada sección de la Junta a soldarse (flg 8Al, excepto 

cuando se utl ! Ice ei simbo lo de soldadura todo alrededor. 
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4.5 Dimensionamiento de soldadura intermitente 

L La separación (centro a centroi', s~' ,indicará ·como el incremento, 

en distancia, entre centros de.'.un:iació d~ la:.Juntá. frig HL 
2. La separación (centro a centro}, .sé i'~d\;,'~r{ a la .derecha de la 

dimensión de longitud (fig -'.14)'i. ;;¡,;: ,. · ';';; - .é'· ;:{
~i J~:/ )'.~F/ ',~ :',:i ··; ;<+:l . ;'\?»;'. -, '·. ' , .-. . 

"" · /. •;ift :~~i lt.~_-_i_•_).A_•_.·.·-:~.:: __ ~_:_·;,; •. v_,······-.--.··: __ •·.7_· •.. _._5_·. ___ ·_._1_1_•_ .•. -.-~.-·· 
L\50•1254;,,, - ... I'.•;',_ . - -,- ··'··· '·~: --- ~~:~r .. ·:·'.~-,::;~._ ·:3f 

cade~a;~e rLi~fa~~ri ~~ a~bos i ados de 1 ª 11-3. Las dlmensiones·en ,, - . - . -- -.--- -

nea de referenc\~,. Este tipo de. so'ldadura será opuesta• entre si 

(flg 148), 

t> 

50·125,J' 
50-125 

t>IOO·l50 
ICX)-150 

4. Las dimensiones de soldadura de filete intermitente alternada1 

se mostrarán en ambos ladcs de la linea de referencia, utilizan

do la convenclón siguiente 

~75-125 
75- 125""' 

Salvo indicación contraria, la soldadura de filete intermi

tente alternada, será simétricamente espaciada en ambos lados (fig 14) 

4.6 Terminación de soldadura intermitente 

4.6.1 Sólo filetes intermitentes 

El slmbolo 150 (150 2553), put!de utilizarse 
fl l ete l nt.erml tente alternado, pl'!rO 

para soldadura de 
lncsu.ll. 

~5-1257 
+s-12~ ~ 

Cuando únicamente se utll!za soldadura de filete lntermiten-
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te, 

el 

dlmenslQ. 

4.7 

sa'idádurá separa:dos, para soldadu-
--- --•--r- •-- •-:• --•- -

ra lntermltente y continua, cuando los-dos son -usados en combinación a 

lo largo de un lado de Ja junta. 

4.8 Soldadura en agujeros y ranuras 

Este tipo de soldadura se indicará mediante slmbolos de 

soldadura de filete (fig 158). 

4.9 Acabado y contorno de superficie 

4. 9. 1 Contornos obtenidos mediante_ so 
' --· ,:; 

Las soldaduras que deban ser h'..ch~s aproximadamente planas, 

convexas o cóncavas, sin recurrir,a ningún método de acabado, se indi

carán agregando al simbolo de sol-dadura--el propio para contcrr.o plano, 

convexo o cóncavo, de aci...:erdo con 1 as convenc i enes de pos i e i ón dadas 

en 3. 1-

Ñ 
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SOLDADURA DESEADA SIMBOLO 

(A) COMBINACION DE SOLDADURA DE FILETE Y CON PREPARACION EN 
JUNTA 

11
T

11 
CON ABERTURA DE RAIZ ESPECIFICADA 

·--· 
SECCION A·A 

SOLDADURA DESEADA 

A-, 
--+--

... -, 
. +--i-l-· 

".! .. .I 

i 
f 

SIMBOLO 

( B) SOLDADURA DE FILETE EN AGWERO (o TA PON) 

Fig.15-APLICACION DE SIMBOLOS DE SOLDADURA DE FILETE 
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SOLDADURA DESEADA VISTA LATERAL 
IZQUIERDA VISTA FRONTAL 

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

SOLDADURA DESEADA 

s, / 
s, 

VISTA LATERAL 
IZQUIERDA 

s' 

VISTA FRCNTAL 

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

Fiq. t5(cont.)-APLICACION DE SIMBOLOS DE SOLDADURA DE FILETE 

4.9.2 Contorno plano por medios mec6nlcos 

Cuando deban realizarse soldaduras de cara plana, por medios 
mecánicos, ésto se Indicará adi.clonando al símbolo de soldadura, tanto 

el slmbolo de contorno enrasado, como el slmbolo de acabado de uso es-
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tándar, de acuerdo con las convenciones de posición dadas en 3. l. 

4.9.3 Contorno convexo por medios mecánicos 

Soldaduras que deban ser acabadas mecánicamente a un contor

no convexo, se Indicarán adicionando al símbolo de soldadura, tanto el 

slmbolo de contorno convexo como el símbolo de acabado usual estándar, 

de acuerdo con las convenciones de posición dadas en 3. l (ver 3. 11). 

/ 

4.9.4 Contorno cóncavo por medios mecánicos 

Soldaduras que deban ser acabadas mecánlcamente a un contor

no cóncavo, se Indicarán adicionando al simbolo de soldadura, tanto el 

slmbolo de contorno cóncavo como el símbolo de acabado usual estándar, 

de acuerdo con las convenciones de posición dadas en 3. l (ver 3. 11). 

/ 

4.10 Juntas oblicuas 

En aquel los casos en que el ángulo er.tre las caras de fuslón 

es tal que está en duda el tipo de soldadura y por ende el slmbolo de 

soldadura apropiado, deberé. mostrarse en el dibujo el de tal le de la 

junta deseada y la configuración de la soldadura. 

5 SOLDADURA DE TAPON 
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5.1 Generalidades 

5. 1. 1 Agujeros del lado de la flecha 

Los ,agujeros en el lado de la flecha, del miembro de .una 
'.· ·,· ;· .. , . ·.·· ·.:. ·- ' -· 

junta con soldadura de tapón, se indicarán' colocando el· simbol'o'. de sol 

ciadura en el lado de la linea de referencia hacia el ,lectordflg lBA). 

DESEADA SIMBOLD 

5. 1.2 Agujeros en el otro lado 

Los agujeros en el otro lado del miembro de una Junta con 

soldadura de este tipo, se indicarán colocando el simbolo de la misma 

en el lado de la línea de referencia lejos del lector (flg 168). 

DESEADA SIMBOLO 

5. 1.3 Dimensiones 

Las d 1 me ns i enes de tapones de so 1 ciadura se i nd l carán en el 

mismo lado de la l lnea de referencia, como el simbolo de soldadura 

(flg 17). 

/so L:Jiso 
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SOLDADURA 
DESEADA 

I LJ 

SECCION VISTA LATERAL 
A-A IZQUIERDA 

A 

VISTA FRONTAL 

(Al SIMBOLO DE SOLDADURA DE TAPON DEL LADO DE LA FLECHA 

A 

\ 
\ 

' 1 1-::>, 
/ I 1 
'-.l • ..' 

/ _,.__.l__. 

A 

SOLDADURA 
DESEADA 

SECCION VISTA LATERAL 
A -A IZQUIERDA VISTA FRONTAL 

( 8) SIMBOLO DE SOLDADURA DE TAPON DEL OTRO LADO 

Fig.16-APLICACION DEL SIMBOLO DE SOLDADURA DE TAPON 
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5. l. 4 Filetes en agujeros 

nar 
El'. slmbÓl? d<: 

soldadura de.·fi lete 
soldadura de tap6n no se ut! 11.zará para des!g
en'. aguJeros (flg 4). 

'\)~.- ,<:=)~~~ ~>:-· : 
5.2 Tamal'lo 

<·~:::.~;- _ .:-f~;:. , L>- ,. 
'El •tamaño~ de una ·s.Óldádura de· este Upo se Indicará a la 

lzqulerd~ delsi.mbolo de ra misma 'rrt'g 17A). 

/so c::J 
250 

5.3 Angulo de avellanado 

Salvo indicación contraria, el ángulo de avellanado para es
ta soldadura será el estándar, en caso contrario, se Indicará. 

5.4 Espesor de relleno 

Salvo Indicación contraria, para este tipo de soldadura, el 

espesor de relleno será completo. Cuando éste no es completo, deberá 
indicarse dentro del simbolo de soldadura (flg 17C). 
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_...J.5 ___ .• ..¡cv\·_···~· .. _.-1_3~-r...J.-:~--NOT-A-t::·: .. 
)'------'---~--' ! BUJO PARA 

SECCIONDE SOLDADLRA DESEADA SIMBOLO 

A TAMAÑO DE SOLDADURA DE TAPON 

DIMENSIONES Y 
OAIENTACION. 

------<Ver 13 No la 

'-------'------ f,l0~:~711R2l-
SECCION DE roLDADURA DESEADO. SIMBOLO 

B ANGU..0 DE AVEL ANAOO DE SOLDADURAS DE TAPON INCLUIDO 

¡/ 

SECCION DE SOLDADJRA DESEADA SIMBOLO 

C ESPESOR DE'. RELLENO DE SOLDADURAS DE TAPON 

DIMENSIONES Y 
OAIENTACION. 

1 75 . 75 75 1 75 1 
~-:-----,.----., 

1 __ 1_ -!--r- +
. -e-- -e- -E7 

25' 1 / L_j15 

ir--~~~=t-
~----~../'~----'-

~ f..--so...DADURAS DESEADAS SIMBOLO 

D SEPARACION DE SOLDADURA DE TA PON 

r5n •

1

. , 150 1 150 ........ ___ ~~~-· ... 1··~"--,,..._ 13 '1 --.J 50 l..-/ 251 13 f 150 
A --- -- 1 1 ·' L--cr-

~~~~~~------. -=--e---.J_ ...... _-..1..._-~-~ e~rf ~-~~a- 5'MBrnn 

A 

{E) SIMBOLO DE SOL!:W)URA DE lAPON MOSTRANOO EL USO DE DIMENSlet-lES Cot-ISINAOAS 

Fig.17-APl.ICACION D€ DIMENSIONES PARA SIMBOLOS DE SOLDADURA DE TAPON 
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5.5 Espaciamiento 

soldadura, se 

indicará 

5.6 Superficie de contorno 

5.6. 1 Soldadura enrasada sin 

La soldadura que deba enrasarse· sin 'recurrir a ningún método 

de acabado, se indicara agregando al s\mbálo ,de' soldadura el s\mbolo 

de contorno enrasado. 

'-~-LJ ~º-~/ 

5.6.2 Soldadura enrasada acabada mecanlcamente 

Cuando la soldadura deba enrasarse por medios mecanlcos, se 

Indicara agregando al si~bolo de soldadura tanto el símbolo de 

contorno enrasado como el de acabado usual estandar (ver 3, 11). 

M 

D 

g; 



6 SOLDADURA DE RANURA 

6.1 Generalidades 

6. l. 1 Ranura del lado. ·de ·:!'a fl.echa 
. :.o~; ,-_ - ··:,;,;~_. 

Las ranür.as,én :el mlemb'ro de .una junta del lado de la flecha 

se indlcaán colocahd;;•·;ei ~lm'!JaLo d¿·soTdadÚra en el· lado de la llnea 

de referencla h~cli;. ~lcl¿ctor: (flg 18A); 
., - ,L~-. ' :"'-=~. -

SOLDADURA SIMBDLO 

6. 1.2 Ranura del otro lado 

Las ranuras en el otro lado del mlembro de una junta, se 

lndlcarán colocando el s\mbolo de soldadura en el lado de la llnea de 

referencla lejos del lector (flg 18RJ. 

_9-l~
EEf ~ ·m 

SOLDADURA SIMBOLO 
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LA ORIENTACION DEBE 
MOSTRARSE EN DIBUJ 

SOLDADURA DESEADA SECCION A-A 
lA)SIMBOlDDESOLDADURA DE RANURA 

DEL AD DE A F EC A 

LA ORIENTACION DEBE 
MOS1RARSE EN DIBUJO 

SOLDADURA DESEADA SECCION A-A 

l 8) SIMBOLO DE SCl.DADURA DE RANURA DEL O'IBO LADO 

1 ----¡---

A 
VISTA FRONTAL 
NOTA: VER DIBUJO PARA 
DIMENSIONES Y ORIENTACION. 

~\-º~-'"--<A~R NOTA 

\ 

\ 

---+---
A 

VISTA FRONTAL 

NOTA: VER DIBUJO PARA 
DIMENSIONES Y ORIENTACION. 

Fig.18-APL\CACION DEL SIMBOLO DE SOLDADURA DE RANURA 
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6. 1.3 Dimensiones 

Las dimensiones en este tipo de soldadura se indicarán en el 

mismo lado de la linea de referencia que el slmbolo de soldadura (fig 

19). 

6. 1.4 Filetes en ranuras 

El slmbolo de soldadura de ranura no se usará para designar 

soldadura de filete en ranuras (ver 4.8). 

6.2 Espesor de relleno 

Salvo Indicación contraria, el espesor de relleno de soldady 

ras de ranura será completo. Cuando el espesor del rellene es menor 

que el total, deberá Indicarse dentro del slmbolo de soldadura (flg 

198). 

6. 3 Detalles 

Longitud, ancho. espaciamiento, ángulo de avellanado, orlen 

taclón y localización de soldadura. no pueden indicarse en el símbolo 

de soldadura. Estos datos se mostr-arán en el dibujo o mediante un 

detalle, con una referencia en el s1mbolo de soldadura. de a=uerdo con 

las convenciones de localización, todas en 3. l (flg 19). 
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-----~ER OEí, "A" 

\25LJ 

DETALLE: "A" 75 

A 

ORIEITTACION COMO SE 
MUESTRA EN DIBUJO, 

SE:CCION A-A 

(A) SOLDADURAS DE RANURA COMPLETAMENTE RELLENAS 

1 ISO,' 26 O • 280 , 1 , 260 '. , 260 •'. 

·~~:~--i~~----------~~t 
\ L '-l___ORIEN"TACION COMO SE 0 'ZER OET. "B" M~STRA EL DIBUJO. 

DETALLE "O"~ )} SECCIONA-A 

~ 90 .I 
(8) SQ..DADURAS DE RANURA PARCIALMENTE RELLENAS 

Fic;¡.19-APLICACION a:: DIMENSIONES PARA SIMBOLOS DE SOLOAO\.RA a:: RANURA 
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6. 4 Superficie de acabado y conlo_rno 

6.4.1 Soldadura enrasada sin acabado 

Las soldaduras que deban real izarse aproxlmadamenle enrasa

das, sin recurrir a ningún método de acabado se Indicarán agregando al 

simbolo de soldadura el de contorno enrasado. 

6.4.2 Soldadura acabada mecánicamente 

Las soldaduras que deban enrasarse por medios mecánicos, se 

indicarán agregando al símbolo de soldadura el de contorno enrasado 

como simbolo de acabado usual estándar (ver 3. 11). 

M 

C] 

7 SOLDADURA DE FUSION 

7.1 Generalidades 

7.1.1 Lado de la flecha 

El símbolo de soldadur~ de fusión, de acuerdo con su 

posición en r·elaclón a la l ir.ea de r'eferen:::la, puede o no tener 

significado del lada de l~ flecr.a o del otro lado. 
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7. 1.2 Localización de dimensiones 

Las dimensiones se indicarán en el mismo .lado de· la linea de 

referencia que el simbolo, o en cualquiera de los dós lados cuando el 

simbolo atraviese la linea de referencia y no tiene significado del 

lado de la flecha o del otro lado (fig 20). 

z5Ü100 o 
7. 1.3 Referencia de proceso 

La referencia de proceso se indicará en Ja cola del simbolo 

de soldadura (ver 3.5.4). 

7. 1.4 Proyección de soldadura 

Cuando deba emplearse proyección de soldadura, el símbolo de 

soldadura de fusión se usará con la referencia de proceso de 

proyección de soldadura en la cola del simbolo de la misma. El simbolo 

de soldadura de fusión está arriba o abajo (no en) de la l \nea de 

referencia para designar en q:.:é miembro es colocado el realce, de 

acuerdo con las convenciones dadas en 3. l. 

7.2 Tamaño y resistencia de puntos de soldadura 

Los puntos de soldadura se dlmenslonarán por su tamaño o re

sistencia, como sigue: 

7.2.1 Tamaño 

El tamaño de puntos de soldadura se designará como el diáme

tro de Ja soldadura y se indicará a la izquierda del simbolo de Ja 

misma (fig 21A). 
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l~ 
SECCION A-A VISTA LATERAL 

IZQUIERDA 

(A) SIMBOLO DE SOLDADURA ce: FUSION DEL 
(PUNTO ARCO-GAS TUNGSTENO) 

SECCION A-A VISTA LATERAL 
DESEADA IZQUIERDA 

(B) SIMBOLO DE SOLDADURA DE FUSION DEL 
OTRO LADO 

{PUNTO DE HAZ ELECTRONICO l 

SECCION A·A VISTA LATERAL 
DESEADA IZQUIERDA 

(C) REFERENCIA O SIGNIFICAOO NI DEL LADO DE 
LA FLECHA NI DEL OTRO LADO 

(RESISTENCIA DE PUNTO) 

A 

__ J.t=_ 
, A 

/ sQ ~w 
VISTA FRONTAL 

A 

. --;f-· 
___ /_' ----

A 

/ sÜ ~ 
VISTA FRONTAL 

Fig. 20-APLICACION DE SIMBOLO DE SOLDADURA DE FUSION 
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4 $1 r 
A 

t ~-~~-··-<_¿. GTA. w ... 

\'E~ 

A 

t 

50 Ko. min. 
RESISTENCIA 
MINIMA ACEP
TABLE A COR
TANTE POR 
PUNTO 

wm~ZS:s<§ I~ 

SOLDADURA DESEADA SIMBOLO 

SECCION A-A 

(A} DIAMETRO DEL PUNTO DE SOLDADURA 
(PUNTO ARCO-GAS TUNGSTENO} 

-~-! 
A 

~ t t 
i 6 

50 

1 

~~222,:22-. ~ 'í "~* ' 
SOLDADURA DESEADA 

SECCIONA-A 
SIMBOLO 

~ 
<Zsw 

{B} RESISTENOA A CORTANTE DE SOLDADURA DE FUSION 

(PUNTO DE HAZ ELECTRONICO). 

RSW )---f----t--"5""º--" 
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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SECC\ON A-A 

SOLDADURA DESEADA SIMBOLO 

A 

( D) EXTENSION DE SOLDAWRA DE FUSION 
(PUNTO ARCO- GAS TUNGSTENO) 

3 

1' 3.J._ , $ 
1 

A SECCIONA-A 

SOLDADURA DESEADA SIMBOLO 

(4) 

EBW 

(E) NUMERO ESPECIFICADO DE PUNTO DE SOLDADURA LOCALIZADO AL AZAR 
PUNT DE AZ ELECTRON col 

SECCION A-A 
SOLDADURA DESEADA SIMBOLO 

(F) SIMBOLO DE SOLDADURA DE FUSION MOSTRANDO 
EL USO DE DIMENSIONES COMBINAO.O.S 

PUNTO DE RESISTENCIA) 
Fiq.2i (cont.)-APLICACION DE DIMENSIONES PARA SIMBOLOS DE SO...DADURA DE FUSON 
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/60 
7.2.2 Resistencia 

La resistencia de punto;Ae}~f1~~d~f:a se designará en kilo

gramos o newtons por punto ':/ se cin'dlcarán,:'.a 'ra i#quieÍ"da del simbo lo 

de soldadura (flg 218),' )_);\ i{~, ('.~ ,JL_ 

3000 

. ,~:~-~~;;., -'Li}~;-_ ;~~~,-

250 cs::b'~é;~fici '{~ -~ 1 K.~. o 

7. 3 Espaciamiento de puntos de _sold_adura-

La separación (centro a centro) de puntos de soldadura se 

indicará a la derecha del simbolo de la misma (fig 21C). 

Üso / 075 

7,4 Extensión 

La extensión se dimensionará cuando la soldadura se extiende 

menos que la dlstancla entre cambies bruscos en la dirección de la 

soldadura, o menos que la longitud total de la jur.ta (ver 3.9 ':/ fig 

21A). 
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7.5 Número de puntos de soldadura 

Cuando se desea en una cierta junta un número--deflnldo de 

puntos de soldadura, el número se indicará.entre paréntesls~arrlba o 

abajo del símbolo de soldadura (flg 21EJ. 

, __ (5_ o_/ (3) o 
(7) 

7.5.1 Soldadura punteada agrupada 

Un grupo de soldaduras punteadas puede localizarse en un 

dibujo mediante lineas de Intersección. Las flechas apuntan cuando me

nos a una de las líneas, pasando a través de cada posición de soldadu

ra. 

XXX. 

1 
.. o.xx 

1 

O.XX 
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7.6 Juntas soldadas enrasadas 

Cuando la superflcle expuesta de cualqulera de los dos mlem

bros de una junta soldada de fuslón deba enrasarse, tal superflcle se 

lndlcara agregando al símbolo de soldadura el de contorno enrasado, de 

acuerdo a las convenslones de poslclón dadas en 3. l. 

o 
7.7 Soldadura en juntas múltiples 

Para soldaduras de fusión, cuando una o mas piezas son 

insertadas entre otras dos piezas, se utlllzara el mismo simbolo que 

para las otras dos, Independientemente del ~número de piezas Insertado. 

8 SOLDADURA DE COSTURA 

8.1 Generalidades 

8. l. 1 Significado del lado de la flecha 

El simbolo de soldadura de costura de acuerdo con su 

posición, en relación a la linea de referencia, puede o no tener 

slgnlflcado 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 símbolo. o en cualquiera de los dos lados cuando el 

símbolo la atravlese y r.o tiene significado del lado de ·1a flecha o 

del otro lado. 
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/ 

8. 1.3 Referencia de proceso 

La referencia de proceso se indicará en la cola del simbolo 

de soldar. 

8.2 Tamaño y resistencia 

Este tipo de soldadura se dimensionará ya sea por el tamaño 

o por su resistencia, como sigue: 

8.2. 1 Tamaño 

El tamaño de la soldadura se designará como el ancho de la 

misma, expresada en fracciones o décimas de pulgada en mm y se indica

rá a la Izquierda del si~bolo de soldadura (flg 23A). 

-s-e._ _ _,..? 

8.2.2 Resistencia 

La resistencia de esta soldadura se designará en kg/cm o en 

Nw/mm y se indicará a la izquierda del símbolo de soldadura (fig 238) 

llO 



SOLDADURA DESEADA SECClON A·A VISTA LATERAL 
IZQUIERDA 

(A) SIMBOLD DE SOLDADURA DE COSTURA DEL 
LADO DE LA FLECHA 

(SOLDADURA DE ARCO-GAS TUNGSTENO) 

SOLDADURA DESEADA SECCION A-A VISTA LATERAL 
IZQUIERDA 

( B)SIMBOLO DE SOLDADURA DE COSTURA 
DEL OTRO LADO 

(SOLDADURA DE HAZ ELECTRONICO) 

SOLDADURA DESEADA SECCION A·A VISTA LATERAL 
IZQUIERDA 

(C) REFERENCIA O SIGNIFICADO NI DEL LADO DE 
LA FLECHA NI DEL OTRO LADO 

RESISTENCIA DE SOLDADURA 

A 

=e= <EAW 

VISTA FRONTAL 

A 

·+· l 
--/-L--
./ A 

/=e: '-----"-"----<~W 
", 

VISTA FRONTAL 

A 

/ A 

/ @= <EEW 
VISTA FRONTAL 

Fig.22-APLICACIO\J DEL SIMBOLO DE SOLDADURA DE COSTURA 
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SECCIONA-A SIMBO LO 
NOTA: SI ES NECESARIO DEBIDO A LA ILl'l-

de ~dura g¡:i:~g ~~tL1~ÉR1tM~~bAof4L1f~-
.SOLDA DURA DESEADA ~L~t~~~lfl'/1~c~~~~~Ait 

(A)TAMANO LONGITUD Y se¡PARACION DE SOLDADURAS sE HASTA TERMINAR LA soL-
DE. COSTURA NTERMITENTES DADURA EN EL EXTREMO DE 
(RESISTENCIA DE SOLDADURA) __ LA_J_u_NT_A_. --------1 

RESISTENCIA A 
CORTANTE Mf
NIMA ACEPTABLE 
36 Ko./cm. A 

1 

--r---. -- . ~--+--

---------------~ 

A SECCION A-A 
SOLDADURA DESEADA SI M BOLO 

(B) RESISTENCIA DE SOLDADURAS DE COSTURA 
( SOLDADURA DE HAZ ELECTRONICO l 

----Ó~ 

SECCION A-A ¡.. 178 

SOLDADURA DESEADA 

(C) EXTENCION DE SOLDADURA DE COSTURA 
SOLDADURA DE ARCO-GAS TUNGSTENO) 

r'-ORIENTACION 
., COMO SE 

MUESTRA EN 
DIBUJO 

SIMBOLO 

Fig. 23-APLICACION DE DIMENSIONES A SIMBOLO DE SOLDADURA DE COSTURA 
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8.3 Longitud 

8.3. 1 Localización de dimensión 

La longitud de costura, cuando se indique en slmbolos de 

soldar, se mostrará a la derecha del slmbolo de soldadura (flg 23A). 

:W:115 l' 
tj:100 

8.3.2 Cambios bruscos 

Cuando una soldadura se extiende erí toda la distancia entre 

cambios bruscos en 1 a d \rece\ ón de la '~soldadura , (ver 3. 9), no se 

requiere Indicar la dimensión de la. longitud en el slmbolo de soldadu

ra. 

8.3.3 Longitudes especiales 

Cuando una soldadura se extiende una longitud menor que la 

distancia entre cambios bruscos en la dirección de la soldadura, o 

menos que la longitud total de la junta, deberá dimensionarse la exteu 

'Sión (flg 23C). 
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8.4 Dimensionamienlo de soldadura intermitente 

8. 4. 1 Espaciamiento 
. - {'-:~:.~: ."·',::Ú. , 

La separación ide .~.~ iitdu~a ;t~termll:ent~, se 
distancia ent'~e centr~s (de i ncr;~J'Íiintos deo1soldadura. 

'"<.'· 
B.4.2 Localizaclónd~_ 

-:; ·-·.·.,';( .. : 

1 ndlcará como la 

· La sepn~aC:t61t ce~iro a centro, 
Indicará, a 1a.'de~ech~ 0 dé la .dimeÍlsión. de 

de _este' •tlpo de soldadura se 

lon¡¡ltud'(rlg 23A}. 

8.5 

inciso 

ll 'I 

en el 

lo. 



SIMBOLO 
SOLDADURA DESEADA 

8.6 Juntas soldadas de costura enrasada 

Cuando la super·ficle expuesla de cualquiera de los dos 

miembros de una junla soldada de coslura deba enrasarse, tal 

superficie se Indicará agragando al slmbolo de soldadura el slmbolo de 

contorno enrasado, de acuerdo con las convenciones dadas en 3. l. 

-:@:--/ 

8.7 Soldadura en junlas múltiples 

Para soldadura de costura, cuando una o más piezas son 

Insertadas en otras dos piezas, se utilizará el mismo simbolo que para 

las otras dos piezas, independientemente del número de piezas 

Insertadas. 
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9 SOLDADURA CON PREPARACION O A. TOPE 

9.1 Generalidades 

9. l. l Localización de dlmenslone·s 

Las dimensiones que muestran preparación de juntas a tope, 

se indican del mismo lado de. la l!nea:·de referencia que el simbolo de 

soldadura ( flg 24 l. 

< 
9. 1.2 Dimensiones de doble preparación 

~o 

50\P -.....-.--1' :Jzc 

Cuando en el dibujo no aparezca una nota general, gobernando 

las dimensiones de soldadura a tope, deberán mostrarse las dimensiones 

de soldaduras con doble preparación. 

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

d 1 me ns 1 onarán. 

b) Cuando las soldaduras diflenrn en dimensiones, también deberán 

dimensionarse ambas. 

9. 1.3 Flecha quebrada 

Para soldaduras con preparación de bisel; preparación en J y 

en esquina de patín, se usará una flecha quebrada para indicar cuál 
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SIMBOLO 

R • E ata'ndar del usuario 

SOLDADURA DESEADA 

SIMBOLD DE SOLDADURA A TOPE MOSTRANDO 
EL USO DE DIMENSIONES COMBINADAS 

Fiq.24-APLICACICX'l DE DIMENSIONES A SIMBOLOS DE SOLDADURA A TOPE 
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miembro es preparado, como se describe en 3.13. 

9. 1.4 Dimensiones en nota general 

Cuando una nota general aparece en el dibujo, gobernando las 

dimensiones de soldadura con preparación, tal como: "salvo indicación 

contraria, todas las soldaduras con preparación en V, tendrán un 

ángulo de preparación de 60°", ninguna soldadura a tope necesita 

dimensionarse. 

9.2 Espesor de preparación y garganla efectiva 

9.2. 1 Localización 

El espesor de la preparación "S" y la garganta efectiva "E" 

de una soldadura a tope, se mostrará a la Izquierda del símbolo de la 

soldadura (figs 25 a 29). 

/ S(EV": / 67"'( /(ElA 

6A /sA 6(201 K 
6(20) ? 

9.2.2 Junta requerida con penetración completa 

Cuando para soldaduras con una sola o doble preparación, 
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(A) 
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(C) 

(D) 

(E) 

(F) 

f S?,,____,r ~ 
'T 

(131A \ 

SOLDADURA DESEADA SIMBO LO 

6 
22 

f lll } ~¡ : ¡,, 
SOLDADURA DESEADA 6 SIMBOLO 

13 

13 

\ 
t~-¡ ~} 

SOLDADURA DESEADA SlMBOLO 

(--4~ 
19 1 

1 

SOLDADURA DESEADA SIMBOLO 

} 
/A 
1 ~ 

SOLDADURA DESEADA SIMBOLO 

SlMBOLO 

~L, ,-.._ ~19 1 
I \ ' 

SOLDAD~RA D~SEADA f 
FiQ. 25- DESIGNACION DE GARGANTA EFECTIVA DE SOLDADURAS A TOPE, 

ESPESOR DE PREPARACION NO E.SPECIFICADA 
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1, 1g¡ ! 19 (19~~\~· -~ 
TI 3~ f·?t·3·t f 1 } 

Í SOLDADURA DESEADA SIMBOLO 

(A) ESPESOR DE PREPARACION "s" IGUAL A GARGANTA EFECTIVA (E) 

'.i_j_ _J_1s<19v""" \ 
,-=-¡ =E?t=3· 36 }~_____,__¡ ~f 

1 SOLDADURA DESEADAT SIMBOLO 

IBl ESPESOR DE PREPARACION "s" MENOR OUE LA GARGANTA EFECTIVA !El 

9 1 221 22 (19y"" \ llS_ 
1 1~. --Y-. -· .e¡_ f---->.¡--} 
~DADURA DESEADA SIMBOLO 

(C) ESPESOR DE PREPARACION "s" MAYOR QUE LA GARGANTA EFECTIVA (E) 

191 (19) 
11 \ 

~ ~ f 1 
} SOLD~DUR~ -:-E~EAOC. SIMBOLO 

{ D) SIN PREPARACION 

Fig. 26 - EJEMPLOS DE DIFERENTES RELACIONES ENTRE ESPESOR 

DE PREPARACION "s" Y GARGANTA EFECTIVA (E) 
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( "'"} 

GARGANTA 

SOLDADURA DESEADA SIMBOLO 

5 ( 13) 
5 ( 13) 

NOTA' GARGflNTA EFECTIVA : 22 

SOLDADURA DESEADA SIMBOLO 

Fig. 27- DESIGNACION DE GARGANTA EFECTIVA DE SOLDADURAS DE TOPE 

CON PERALTE ESPECIFICADO DE PREPARACION 
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*
rGARGANTAEFECTIVA / ::1 11 

s ~~~~L~ L { 
...._ ___ .....,~NOTAR + .._ ____ NOT"..__A_:_T_OT_A_L_GA_A__.GANTA EFECTIVA• 6 

TRASLAPE GARGANTA EFECTIVA 

SOLDADURA DESEADA SIMBOLO 

(A) JUNTA A TOPE SIN ABERTURA DE RAIZ 

---1 T r-
-E2 

SOLDADURA DESEADA SIMBOLO 

..-(_E~2-1 -;,.R"'----<VER NOTA 
(E4) 

NOTA: EL ESPESOR TOTAi.. DE 
LA GARGANTA EFECTIVA 
NO PUEDE SER MA~QUE 
EL ESPESOR 'y' DE LA 
PLACA. 

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

SOLDADURA DESEADA SIMBOLO 

NOTA: EL ESPESOR TOTAL DE 
LA GARGANTA EFECTIVA 

~~/~~EE;PEE~0~'7~qRDE 
LA PLACA. 

(C) SOLDADURA A TOPE CON AMBOS LADOS EN 11 V11 

CON RAIZ ABIERTA 
Fig. 28-DESIGNACION DE GARGANTA EFECTIVA DE SOLDADURAS A TOPE 

SIN ESPESOR DE PREPARACION ESPECIFICADO 
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__j 10 

SOLDADURA DESEADA 

6 ....! 6 ¡ jj L
. 1 

~~~-
SOLDADURA DESEADA 

NOTA : LA GARGANTA EFECTIVA DE LA 
PORC ION DE LA SOLDADURA A 
TOPE NO PUEDE SER MAYOR 
QUE 16 mm. 

SIMBOLO 

NOTA: LA GARGANTA EFECTIVA DE LA 
PORCION OE LA SOLDADURA A 
TOPE NO PUEDE SER MAYOR 
QUE 25 mm. 

SIMBOLO 

Fig.29-DESIGNACION DE GARGANTA EFECTIVA DE SOLDADLRAS COMBINADAS 
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simétricas, no se muestra en el simbolo .de soldadura ni el espesor de 

la preparación ni la garganta efectl.va~· slgnlflca que_,..;: requiere .una 
junta con penetración completa. (flg 250 y E).' ,,;" 

«. - .-... -·-~·-. > ,- ~,--·.. ., ·:;·:,:F.·· 

9.2.3 Junta de penetración parcial ~~p~cificada, ·~sp:~¿~;de'prepara -
ción no especificado <:: .. >·-~ ~::;¿_ 

La garganta efectiva de soldadura a topé qÜe se extienda só

lo parcialmente por el miembro o mlemb~os por unl_r, sé indicará entre 
paréntesis en el slmbol'o de soldar (flg 26). 

/<20)/"" (6l·K 
(10) 

(13)>< 
/ (13) 

9.2.4 Espesor de preparación especificado, garganta efectiva no espe -
ciflcada o de otra parte especlf icada 

La dimensión que no esté entre paréntesis, colocada a la iz
quierda del slmbolo de soldadura de bisel o preparación en "V", "J" o 
"U", indica únicamente el espesor de la preparación. 

/20~ 

. 
9.2.5 Espesor de preparación y garganta efectiva especificada 

Excepto para soldaduras con preparación rectangular, la 

garganta efectiva "E" con relación al espesor de la preparación, se 
indicará a la Izquierda del simbolo de soldadura como s(E). Para sold~ 

duras con preparación rectangular sólo se indica E (figs 27, 28 y 29). 

13(131A~ '---~-
11 

(3) 
6 (IO) )(/ 
e (11 l 

En nl ngun la garganta cfect..lva excedera el espesor del miembro 
ma.s de 1 qado de 1 a j unt.a so 1 dada, 
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simétricas, no se muestra en el simbolo de soldadura ni el. e~pesor de 

la preparación ni la garganta efectiva, significa qu~·se requiér~e una 

junta con penetración completa (fig 25D:; El, . 8(: ('.'. 
' . . . 

9.2.3 ~~::an:ee:;::~;~:~:: parcial especificada, ~~P~~~ol''.,ci'é prepara -

-'c"c:-· 
·:·'.';:'· 

La garganta efectiva de soldadura a top.e. 'q;:;~.s·e extienda só

lo parcialmente por el miembro. o miembros por un¡··;;, .s~ indicara entre 

paréntesis en el simbol'o de soldar (fig 26). 

(6) K / (13) 
(13)>< 

(10) 

9.2.4 Espesor de preparación especificado, garganta efectlva no espe -

clficada o de otra parte especificada 

La dimensión que no esté entre paréntesis, colocada a la iz

quierda del simbolo de soldadura de bisel o preparación en "V", "J" o 
11 U11

1 indica únicamente el espesor de la preparación. 

/zo4 

9.2.5 Espesor de preparación:; garganta efectiva especificada
0 

Excepto para soldaduras con preparación rectangular, la 

garganta efectiva "E" con relación al espesor de la preparación, se 

Indicara a la Izquierda del simbolo de soldadura como s(E). Para soldª 

duras con preparación rectangular sólo se Indica E (figs 27, 28:; 29). 

'---~-
11 

(3) 
6 (10) )(/ 
8 (11) 

En ni ngun e o.so 1 a garganta erectlva exceder.a. el espesor del miembro 
mas delgado de la junla soldada. 
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9.2.6 Caso especial de 9.2.5 

Cuando se dedea especificar una garganta efectiva "E",menor 

que el espesor de la preparación a tope "S", la primera se indica 

meno~ que el segundo en el símbolo de soldadura (fig 268 y 32). 

9. 2. 7 Junta con preparación opcional, penetraci'6n co'mpi',eta ,requeri,da 
- ·: :, .-:;.:..,-. --,·.-,._ - ; .---; 

~- ' ·.. ' 

Dibujos de diseño del contratlst~~ ~t~o~ d!'búJ;s ,donde se 

dicten condiciones, pueden perml tl r· Juntas :,·can~p;¡~áraci'Ó~ '·opcionai. 

::~a P::elt~a;l¡::hac;:~~tt~ e~::u:~ ¡ :~~bJi~º~!~J[~l~~J~[~}~:~~7~¡ffE" . en· .. la 

9.2.8 Junta con 

efectiva 

~.L~:i .. ·r,; .··· 
'.'::~¿ ~_<:~'"· .;;·~;~~. ' . ::. 

preparación 

:--.::·.·:: ·- ::'~:r::·~/\~\~:-:. <::·:· 
opclorio:l:,· espeb!ficaclón 

.... ' 
de garganta 

Para la contracclón designada en el dibujo, o para otros 

dibujos donde se especifiquen condiciones, la garganta efectiva puede 

especificarse colocando la dimensión "E" en el lado de Ja flecha o del 

otro lado de la línea de referencia, como se requiera, pero omitiendo 

el slmbolo de soldadura (flg 31), 

19 

(E) 19 

9.2.9 Soldadura acampanada y ranura~a 

La dimensión "S" de este tipo de soldadura es considerada 

como una extensión, únicamente par·a los punlos tangentes Indicados 

abajo, mediante lineas de dimensión (flg 31), 
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Flg. 30 

t 

Bise 1 acampanado 
y ranurado 

} 
Soldadura deseada 

(A) JUNTA DE 

¿ 
Soldadura deseada 

Ranura en V 
acampanada 

f 
PREPARACION 

L7 

(8) JUNTA DE PREPARACION 

Pene1ración completa requerida, junio 
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1 t 
S(mbolo 

OPCIONAL 

~ ~p 
) 

Símbolo 

OPCIONAL 

de preparación opcional. 



t 1 

SOLDADURA DESEADA SIMBO LO 

(A) JUNTA COO PREF*RACION OPCIONAL 

H 
(13) 

~ e 2 } f 1 { 'r-

SOLDADURA DESEADA SIMBOLO 

(8) JUNTA CON PREPARACION OPCIONAL 

( 13) O/ 
( 13) 

f 
SOLDADURA i l-113f--

DESEADA _,..,13~ SIMBOLO 

(C) JUNTA CON PREPARACION OPCIONAL 

9 
_J25 \--

\13) 

~ u 
SOLDADURA DESEADA SIMBOLO 

( C) JUNTA CON PREPARACION OPCIONAL 

Fig.31- PENETRACION PARCIAL ESPECIFICADA, JUNTA CON PREPARACION OPCIONAL 
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SOLDADURA DESEADA SIMBO LO 

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

SOLDADURA DESEADA SIMBOLO 

( C) SOLDADURA A TOPE CON UNA "V" ACAMPANADA 
Fig. 32- APLICACION DE SIMBOLOS DE SOLDADURA A TOPE 

CON BISEL ACAMPANADO Y EN "y" ACAMPANADA 

128 



S (E) 

s 

T 

SOLDADURA DESEADA SIMBO LO 

D SOLDA A Y DE RANURA SIMPLE 

(}/S(E) 

; 
SOLDADURA DESEADA SIMBO LO 

(E) SOLDADURA A TOPE DE DOBLE BISEL ACAMPANA 

SOLDADURA DESEADA SIM BOLO 

E:GARGANTA EFECTIVA 
S:RAOIO DE VARILLA 

F) SOLDADURA A TOPE CON DOS BISELES ACAMFANADO Y DE RANURA SIMP. 

s 

) rnD <o: 

-----·¡-
1 

S: RADIO DEL PUNTO DE PARA SOLDADURA DE 
TANGENCIA AL TOPE PENETRACION COMPLETA 
DEL MIEMBRO. S: E 

SOLDADURA DESEADA SI M BOL O 

{G) SOLDADURA A TOPE EN "V" ACAMPANADA CON PENETRACION COMPLETA 
FiQ. 32(cont.)-APL ICACIC(\l DE SIMBOLOS DE SOLDADLRA A TOPE 

DE BISEL ACAMPANADO Y EN "y" ACAMPANADA 
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9.3 Dimensiones de ranura 

9.3.1 Abertura de raiz 

A menos que se indique de otra manera, la abertura de raiz 

de soldaduras ranuradas será la estándar del usuario. En caso contra

rio, será mostrada dentro del slmbolo de soldadura (flg 33). 

/ < 
9.3.2 ·Angulo•de ranura 

A menos que se indique de otra manera, el ángulo de ranura 

de soldaduras ranuradas será el estándar del usuario. En caso contra

rio, será mostrado fuera del slrnbolo de soldadura (flg 34). 

9.3.3 Radio y caras de la ralz 

A menos que se indique de otra manera, el radio de la ranura 

y caras de las ralees U y J de soldadura a tope, serán los estándar 

del usuario. En caso contrario, la soldadura será mostrada mediante un 

corte o perfil transversal, detalle u otro dato con referencia a ello 

sobre el slmbolo de soldadura, de acuerdo con las convenciones de 

localización dadas en 3. !. 

Dibujo 234 

~ 
'\. Detulle "/S.' 

Esgulna No~ 
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/ ffi 
'Í ® $ 'í 1 7 

~f.-
(A) SOLDADURA DESEADA 

1 
. SIMBOLO 

--jf--L ~ 
{ [I~~ . f 1 

} 
(B) SOLDADURA DESEADA SIMBOLO 

~·········. 
--~\~--' n 'J} 3T f 

(C) 

( D) 

(E) 

( F) 

SOLDADURA DESEADA SIMBOLO 

SOLDADURA DESEADA SIMBOLO 

r=s? 
/ ;3'\ 

17 7 ,_ 
--H-L 

SOLDADURA DESEADA SIMBO LO 'Y .. ¡ .. o / LEJT ,' ' _L t 1 
} 

NOTA: (El< T 

SOLDADURA DESEADA SIMBOLO 

Fig. 3 3 - DESIGNACION DE SOLDADURAS A TOPE DE RAIZ ABIERTA 
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~ 
(A) SOLDADURA DESEADA SIMBOLO 

o ~ \ 
'7 o ) 1 7 

(B) SOLDADURA DESEADA SIMBO LO 

65° 

~ 

f g } 
~ 

90° 

(C) SOLDADURA DESEADA SIMBO LO 

15 

{D) SOLDADURA DESEADA SI M BOLO 

Flg .34-DESIGNACION DE ANGULO DE PREPARACION C€ SQ\..DADURAS A TOPE 
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9. 4 Superficie de acabado; y c_.ont.orno· 

9. 4. 1 Contornos obtenidos mecli.anl::i{ soldadura 

Cuando esté tipo de soldadura deba .llevarse a cabo aproxima

damente a ras, sin recurrir a ningún .método de acabado, se mostrará 

af\adlendo el slmbolo de contorno a ras al slmbolo de soldadura, de 

acuerdo con las convenciones dadas en 3.1 (flg 35A). 

1T 
9.4.2 Contorno a ras mediante labrado 

Cuando la soldadura deba ser hecha a ras, mediante medios 

mecánicos, se mostrará añadiendo tanto el slmbolo de contorno a ras 

como el estándar de acabado del usuario al· simbo lo de soldadura, de 

acuerdo con las convenciones dadas en 3. 1 (ver 3.11 y flg 358). 

G 

-A-,,___..,/ 
-e-/ 

9.4.3 Contorno convexo mediante labrado 

La soldadura a tope con contorno convexo que deba tener un 

acabado mecánico, se mostrará añadiendo tanto el símbolo de contorno 

convexo como el estándar de acabado del usuario al slmbolo de soldadu

ra, de acuerdo con las convenciones dadas en 3. l (ver 3. 11 y fig 35C). 

7"' __... 
\ 

G 
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Soldadu ro depositado o ros 

000 ••'º',.'º'fe 
f §,/ i 

Soldadura deseada 

f 
I 3 

Simbo lo 

(A) SIMBOLO DE CONTORNO A RAS Al,. LADO DE 1..A FLECHA 

Refuerzo removido 
mediante picado 

Soldadura deseada 

(8) SlMBOLO DE CONTORNO A RAS AL OTRO LADO 

Acabado poro suavizar 

el contorno mediante 

esmerilado. 

Soldadura deseada 

{ 
r+ 
1 } 

S(mbolo 

(C) SIMBOLO DE CONTORNO CONVEXO A AMBOS LADOS 

Fig. 35-APLICACION DE SIMBOLOS DE CONTORNO A RAS Y CONVEXO PARA 
SI M BOLOS DE SOLDADURA. 

134 



9.5 Soldadura de respaldo 

9.5. 1 Generalidades 

El slmbolo de soldadura de respaldo será utilizado para 

indicar cordones o tipo de soldadura de respaldo de una soldadura a 

tope. 

9.5.2 Simbolo 

La s.oldadura de respaldo de soldadura de ranura simple se 

mostrará colocando·.un slmbolo de· soldadura de respaldo ai lado de la 

linea de referencia, en dirección opuesta al .simbo.lb de soldadura a 

tope (flg 36). 

9.5.3 Contorno de la superficie 

a) Cuando este tipo de soldaduras deban ser hechas aproximadamente 

a ras, sin recurrir a algún método de acabado, serán most1·adas ª 
ñadiendo el símbolo de contorno a ras al símbolo de la soldadura. 

b) Las soldaduras de respaldo que se hagan a ras, por medios mecáni 

cos, se mostrarán añadiendo tanto el símbolo de contorno a ras 

como el símbolo estandar de acabado del usuario, al símbolo de 

soldadura de respaldo (ver 3.11). 

R 
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Ver nota 1 

~ ~r notol 

f f } 
Simbolo 

Nota I' Soldadura a tope hecha antes 
Soldadura de soldar el otro lado. 
deseada (A)USO DEL SIMBOLO DE SOLDADURA DE RESPALDO PARA INDICAR 

SOLDADURA DE RESPALDO DE HILO CORRIDO 

Ver nota 2 

f 
Soldadura 
deseada 

Soldadura lrobajando Simbolo 
la raiz Noto 2:Soldadura a tope hecha despues 

de soldar el ol ro lado. 
(B) USO DEL SIMBOLO DE SOLDADURA DE RESPALDO PARA 

INDICAR SOLDADURA DE RESPALDO DE HILO CORRIDO 

3 lt._ 
11 

E11 T\ 
Ezl~t 
--1 ',-í /---} . 

r ~~ IT 
Soldadura deseada 

f 

anura 
de 
espal 

do. 

,---=-( Ee )~ jk---:/ver noto (" 7; ~ 
Símbolo 

Noto: La garganta efectiva total no 
puede ser mayor que el espesor de 
la placa T. 

(D) USO DE SOLDADURA A TOPE CON RADIO ABIERTO. 

Fig. 36,-APLICACION DE SIMBOLOS DE SOLDADURA CON Y SIN RESPALDO 
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c) Las soldaduras de contorno que van a tener acabado en forma de 

contorno convexo, lo grado por med los mecanl cos, se mostraran 

añadiendo tanto el simbolo de contorno convexo como el simbolo 

estandar de acabado del usuario, al simbolo de la soldadura (ver 

3. 11). 

9.6 Junta con respaldo 

Una junta con respaldo se muestra con una combinación del 

slmbolo de soldadura a tope al lad<i de la l lnea de referencia y un 

rectángulo en el lado opuesto, en el que se incluye una de dos notaci~ 

nes, como se muestra abajo. 

~ornoto ~rnoto 
/ ~ ~ 

9.7 Junta con separador 

M· Material como se 
especifique 

MR· Lo mismo que M 
pero removido des· 
pues de soldar. 

Una j'.Jnta con sr.=¡;aradcr s 1.• :'", 1 •• ms•.ra CCJr. el símbolo de soldadg 

ra a tope modl!'icado ¡;ar·a rr.ostrar· ~r. r·ectángulo, uentro del cual se 

incluye una notación como la rnostraaa a contlnu~tción. 

~rNota 
Doble ranura en V 
~ 

Cable bisel ranurado 

Noto. Material y dimen· 
sienes de espacio co
mo se e speclfico. 

9.8 Convención para rebajado después de soldar un lado 

Una segunda llr.~a de refer·encia puede ser usada (ver 3. 18) 

para una segunda operación, 1 a cc:al no puede sl'>r desarrollada antes de 

completar la primera. El reba¿ado y la soldadura, como una segunda 
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operación se muestran de la forma siguiente: 

Noto' Lo QOrgonto efec· 
tlvo to to 1 no exedera el 
espesor del mlent>ro. 

10 SOLDADURA DE ACABADO 

10.1 Generalidades 

El simbolo de soldadura de acabado será utilizado para 

indicar superficies ensambladas mediante soldadura .. 

- Corregir dimensiones 

- Transición entre metales 

- Resistencia ala corrosión 

- Resistencia al uso 

(fig 38) 

10.2 Uso del simbolo de soldadura de acabado 

10.2. 1 Aplicación del simbolo 

Las superficies ensa~bladas, ya sea mediante hilos simples o 

múltiples, de soldadura de acabado, se mostrarán rnediante -el simbolo 

de soldadura de acabado (fig 38). 

10.2.2 Significado de la flecha al lado 

9 

El simbolo de soldadura de acabado, no indica la soldadura 

138 

11 



Ver 
nota 

Soldadura deseada 
(A) Separador en juntas con ranura 

de doble bisel. 

Ver nota 

Soldodura deseada 
( B) Separador en junta con ranura en 

doble v. 

Sfmbolo 
Nota: Materiales y dimensiones del 

separador como se especifique. 

Sfmbolo 
Nota: Materiales y dimensiones del 

separador como se especifique 

'---J..--J Símbolo 

(C) Separador en junta con ranura en 

doble bisel. 

Fic;¡. 37 Juntas con separadores 
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Simbo lo 
2 
-"ir-- (Al Tamaña de la superficie ensamblada por medio de soldadura 

25 

9 

S(mbolo 

de superficie ensamblado or medio de soldadur 

I 

S(mbolo 

leta ensamblado or medio de soldadura 

1 51 76 / 

'"" Soldodoco d modo D~ -¡
E I patrón de soldadura puede ser lineal como se s(mbolo 
muestra en la ilustroción o circular (mostrada). El si'mbolo es el 
de loa dos. (O) Porc ion de superficie ensamblada por me di o 

"-..../'(.J 

: 51 ~ 

- ¡ 1 

mismo para cualquiera 

de soldadura. 

Fig. 38 Aplicocion del símbolo de soldadura de acabado poro Indicar 
superficie ensamblados por medio de soldadura 
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de una Junta y, por consiguiente, la :flecha _al lado no llene slgniflcª-' 

do. 

'_: .:' ,, 
El simbo lo se dibuja debajo d_e la_ 111')7ª de referencia y Ja 

flecha apuntará, claramente, a Ja siJp~rflcle sobre Ja cual se va a 

depositar la soldadura (flg 38). 

\2VO 

10.3 Espesor de superficies ensambladas por medio de soldadura 

10.3. 1 Espesor minimo 

El tamaño de una superficie que va a ser ensamblada por 

medio de soldadura, se mostrará en el espesor mínimo del depósito de 

soldadura, a Ja Izquierda de su símbolo (fig 38A), 

10.3.2 Espesor no especificado 

Cuando no se desea determinado espesor para el depósito de 

soldadura, no es necesario mostrar dimensión alguna del tamaño. 

10.4 Extensión, localización y orientación de superficies ensambladas 

por medio de soldadura 

10.4. 1 Area total 

Cuando el área total de un plano o superficie curva va a ser 

ensamblada por medio de soldadura, ninguna otra dimensión, además de 

la de tamaño (espesor del depósito), necesita mostrarse sobre el 
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simbolo (fig 38C). 

10.4.2 Parte del área 

Cuando una parte del· área de-_un· .plano ,o superficie curva va 

a ser ensamblada por medio de soldadur;a,_ la.~xtensiÓn,:,10C:~li':iaci6n y 

orientación del área a ser ensamblaé:la<se -:Í:ndtC:as¡ ~~br~·:• e'! dibujo 

(fig 380). • 5' 
-;+.''.·~ .. ··;v: ;-.· o~ 

·- ' .... , \:;1 ,. ··.;-
10. 5 Acabado de una cara soldada . ·:;{ · ::h: .-, .. ~---•:, ::;;,: 

\ .:i~-~- ~~!/ ' 
Cuando se desea mostrar una operación subse2ueni:.e· -de -áC:abado de otra 

soldadura, se puede utilizar el concepto;de-''{fn'~!i~~~·;_rÚerenct:á multi

ple, con un fi Jete o soldadura a tope C:~m~ Ía pri~er~ ope~aci6n y la 

de acabado como la segunda (ver 3. 18). 

11 SOLDADURA DE ALA O PATIN 

11.1 Generalidades 

Los siguientes símbolos de soldadura están pensados para 

usarse en juntas de pared delgada. 1 

·11.1.1 Soldadura en el borde del ala 

Este tipo de soldadur·a se mostrará por medio del slmbolo de 

soldadura en el borde del ala ,este s\mbolo no tiene significado de 

ambos lados (flg 39). 

1 ( 
'-..____..._) ......._l _ 

Envolvlendo la curvat.ura de tos Lardes a ser un\dos, 
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Soldadura deseada V lsta lateral Izquierda Vista frontal 

(A) Sfmbolo de soldadura en el borde del ala 

del lado de la flecha 

Soldadura deseada Vista de 1 lada izquierdo Vista frontal 

(B) Símbolo de soldadura en el borde del ala 

del otro lado. 

Fi g. 39 Aplicaciones del símbolo de soldadura en el borde del ala 
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11. 1.2 Soldadura en la esquina del ala 

a) ~detallada. Esta se mostrará mediante el simbolo de soldady 

raen el borde del ala (fig 40). 

b) Junta lli?. de tal Iatla. En casos donde la esquina del ala no está 

detallada, deberá haber un quiebre en la flecha, para mostrar 

cuál miembro está doblado. 

11.2 Dimensiones de soldadura de ala 

11.2. 1 Localización 

soldar aquí _ 

Ala~~ esqur~"a 10 U 

Las dimensiones de este tipo de soldadura se localizan del 

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

(fig 41). 

Donde: 

A espesor 
8 altura del ala 
C Radio del ala 
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Soldadura deseada 

Soldadura deseada 

Vista del lado izquierda 

(A) S lmbolo de soldadura en la esquina 
del ala del lado de la flecha 

Vista del lado izquierdo 

(8) Slmbolo de soldadura en la esquina 
del ala del otro lado 

Vista frontal 

Vista frontal 

Fig. 40-Aplicación del simbolo de soldadura en la 
esquina del ala 
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(8) 

Simbolo 

e 

Simbo lo 

Soldadura deseada Simbo lo 

C+B 
A 

c+e 
A 

Fig, 41- Aplicación de los simbolos de soldadura en el 
borde y en la esquine del ele 
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11.2.2 Radio y altura 

El radio y la altura sobre el punto de tangencia se indicará 

mostrando el radio asi como la altura, separados por un signo (+), y 

colocados a la izquierda del slmbolo de soldadura. El radio y la altu

ra se leerán en ese orden (de izquierda a derecha), a lo largo de la 

linea de referencia (fig 41). 

11.2.3 Espesor de soldadura 

El espesor de esta soldadura será mostrado mediante una 

dimensión colocada fuera de las dlmensiones del ala (fig 41). 

11.2.4 Abertura de raíz 

La abertura de raíz de este tipo de soldadura no se muestra 

sobre su propio símbolo. SI se desea especificar la abertura de raíz, 

se mostrará sobre el dibujo. 

11.3 Soldadura de ala de junta múltiple 

Para soldaduras de ala, cuando una e más piezas están Inser

tadas entre las dos piezas exteriores, será utilizado índependientemeu 

te del número de piezas insertadas (flgs 418 y C). 
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12 JUNTAS SOLDADAS CON LATON 

Si no se requiere alguna- otra - preparación especial de la 

Junta, más que la limpieza, sólo se.us~_la--f!echa con el proceso de 

soldadura con latón, Indicado en la cola (fig 42A). La aplicación de 

slmbolos de soldadura convencional a:· Juntas· soldadas con latón se 

ilustra en las flgs 428, C, D :i E:· Las f'_lguras 42C, D y E muestran 

cómo las separaciones entre Juntas pueden ser incllnadas. Todos los 

simbolos para soldar con latón, ta~bién son utilizados para soldar con 

arco eléctrico, con excepción de l_a Junt~ charpada o biselada (flg 

428), la cual es única para soldarse con latón. 

13 APLICACION EN DIBUJOS 

La fig 43 muestra apl icaCiones tlp!cas de simbo los de solda

dura a un dibujo estructural. 
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Soldadura con lat&n deseada 

La referencia del 
.,.-------< TB procesa debe ser 

s(mbolo 

LO referencia del 
proceso debe ser 
colocada sobre el 
simbalo. 

colocada sobre el 
simbo lo. 

Soldadura con lató'n deseada Simbolo 
LO referencia del 
proceso debe ser TB ,_ _____ __, 
colocada sobre el 
simbolo. 

Soldadura con latón deseada slmbolo 

tA) 

Fig. 42-Aplicocidn de slmbolos de soldadura con latón 
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CI :0,001 • 0.003~ 

~ J30º 

$ ~,, 

(8) 

--.--
1 

(C) 

1 
0.04-0.051 

1 

Lo.001. 0.003 

(0) 

CI • S•paración 
L • Longitud de traelopo 

S • Tama~o dol flleto 

r-0.06 

1 

Slmbolo 

símbolo 

0.06 

S(mbolo 

Ag. 42 APLICACION DE SIMBOLOS DE SOLDADURA CON LA TON 
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{E) 

{F) 

{G) 

(H) 

Soldadura con latón deseado Símbolo 

0.06 

--=5--+-+----<TB s 
10.06 

0.06 

~.06 
Soldadura con latón deseado Símbolo 

4 
/ 

1 <;. 

Soldadura con latón deseado sfmbolo 

Soldadura con latdn deseada Símbolo 

Fig. 42.- Aplicacion de simbolos de soldar can latón 
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19 

13 p 13 

8 Tipo 
Apoyo fijo 8 

8 8 
8 1 ver detalle "A~ A 1 9 

8 

Ver detolle "s" 

13 
13 

Elevación de viga 

60º 

~ 6 \ $ Tipa 
6 + 

DE TALLE 'A" Tipo 

(í 3' 
SECCION A-A 

60° 
G DETALLE "s" 

Fl9. 43-USO DE SIMBOLOS DE SOLDADURA EN DIBUJOS ESTRUCTURALES 
Nota: Este dibujo es ilustralivo de las te'cnicas usadas y no tiene la intención de 
estar conpleto. Un contrato o plano de ejecución requeriría vistas adicionales o 
natas acerca de las soldaduras requeridas del lado opuesta de la retícula. 

152 



APENDICE "9" 

S!MBOLOS PARA PRUEBAS NO DESTRUCTIVAS 

Casi todas las formas de energla has sido utilizadas en 

las pruebas no destructivas. Del mismo modo, cas 1 todas las 

propiedades de los materiales para ser inspeccionados han utilizado al 

guna prueba no destructiva. Nuevos materiales utilizados en la lnge

nlerla, nuevos campos de aplicación en electrónica y nuevos daños de

tectados en los materiales han conducido a me.)orar la magnitud de de

tección Inmediata en las superficies de los elementos. Las partes 

esenc 1 al es de una prueba no destructiva son: 

- Los medios de aplicación de la prueba o inspección 

Los medios de modlflcación de la prueba para los defectos, 

variaciones en la estr·uctura o propiedades del material 

- La detección de los cambios con un detector adecuado 

La lectura de estcs cambios de una manera conveniente para 

Interpretar 

- La Interpretación hecha por una persona experta 

La elección del método y la Interpretación de los 

resultados, habl l ldad 'J e:<¡.ieriencia, son fundamentales en la 

Inspección, pues métodos incorrectos originan pérdida de esfuerzos y 

la aceptación de un material defectuoso. 
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La prueba de emisión acústica fue considerada durante 

mucho tiempo como la técnlcá que reemplazaba la prueba ultrasónica. La 

prueba de emisión acústica se utiliza para detectar fisuras hasta de 

1 mm2 de área; la principal Inspección es para anal Izar las señales 

generadas por las fisuras, pues es más sensible a estos defectos que 

a los de porosidad. Las pruebas parásita y ultrasónica son periodlca

mente usadas en varios casos, teniendo la potencia necesaria para 

detectar fisuras profundas. 

En la prueba magnética el material es magnetizado, y una 

dlstorción del campo magnético se produce por el defecto. La 

distorción del campo puede medirse empleando partículas como acero 

oxidado. 

material, 

densidades 

En la prueba radiográfica, la radiación penetra el 

pudiéndose 

donde se 

modificar 

encuentra 

por los 

la falla. 

diferentes espesores 

Esta variación en 

y 

la 

intensidad de la radiación transmitida puede detectarse por medio del 

uso de peliculas, semiconductores, fotoconductores y centelleo de 

cristales. 

La prueba penetrante es una de las técnicas más 

sensitivas para detectar defectos en la superficie. Un liquido de baja 

viscosidad penetra en los defectos por. capilaridad y es entonces 

parcialmente removida de la superficie cuando la marca. 

En el método visual, la parte a examinar es iluminada, 

entonces, se hace una inspección con la vista; puede ayudarse o no con 

otra luz sensitiva como una fotocelda. La Inspección 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 

distribución de la temperatura revela por medio de. sustancias qulmlcas 

de fósforo, termómetros y celdas infarrojas muy sensitivas, donde se 

presenta la falla. 
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14. SIMBOLOS BASICOS 

14.1 Simbolos básicos de pruebas 

Los simbolos básicos de pruebas no destructivas serán los 

mencionados a continuación: 

Tipo de prueba 

Emisión acúst"ica 

Corriente parásita 

Escape o fuga 

Particula magnética 

Radiograf ia neutr6nlca 

Penetrante 

Prueba 

Radiográfica 

Ultrasónica 

Visual 

14.2 Elementos de simbolos de prueba 

Simbo lo 

AET 

ET 

LT 

MT 

NRT 

PT 

PRT 

RT 

UT 

VT 

El símbolo de prueba consiste de los siguientes elementos: 

• Linea de referencia 

• Flecha 

• Simbolo básico de prueba 

• Slmbolo de prueba todo alrededor 

• (N) Número de pruebas 

• Prueba en el campo 

• Cola 

• Especificación u otra referencia 
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14.3 Localización estándar de elementos 

Los elementos de un slmbolo de prueba tendrán locali.zación 

estándar, con respecto al otro (flg 3) .. 

15 ESTIPULACIONES GENERALES 

15.1 Significado de la localización de la flecha 

La flecha conectará la 1 ínea de referencia a la parte a ser 

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

rado el lado de la flecha, el lado opuesto, será considerado el otro 

lado. 

15.2 Localización del simbolo de prueba 

15.2.l Localización del lado dela flecha 

Las pruebas a ser hechas del lado de la flecha, serán 

Indicadas mediante el slmbolo de prueba del lado de la linea de 

referencia hacia el lector. 

MT VT ¡ ! 
RT 

15.2.2 Localización del otro lado 

Las pruebas a ser hechas del otro lado, serán indicadas 

mediante el slmbolo de prueba al lado de la linea de referencia fuera 

del lector. 

¡ 
'"---E_T ___ _ I VT MT 
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15.2.3 Simbolo en ambos lados 

Las pruebas a ser hechas en ambos lados, seran indicadas 

mediante símbolos de prueba en ambos lados de la linea de referencia. 

---'-'R'í'--__,/ 
RT 

15. 2. 4 Símbolo centrado' 

VT 
VT 

! PT 
PT 

Cuando los slmbolos de pruebas no destructivas no tengan 
flecha o significado del otro lado, éstos deberán centrarse en la 
linea de referencia. 

LNRT-- --PRT~ 

15.3 Dirección de la radiación 

Cuando se especifique, la dirección de la radiación puede 

ser mostrada en conjunción con Jos slmbolos de pruebas radiográficas y 

radiograflas neutrónicas. La dirección de la radiación puede ser Indi

cada por medio de un símbolo localizado sobre el ángulo deseado. 

NRT 
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15. 4 Combinación de simbolos de_ p17ueba~ -no d.,_sfrl.lc;Hyas y s1mbolos de 

soldadura 

15.4. 1 Slmbolos de soldadura_ y 

·~,.~;·;~:'··::y -·'.·,.·~ ;:, .·.- : . " '' . 
Los simbolos de prueb-as no cfe_structlvas y ·slmbolos de solda-

dura pueden ser combinados. 

15.4.2 Slmbolos (solos) da pruebas no destructivas 

Los simbolos de pruebas no destructivas pueden ser combina -

dos 

-,R;.,:T,...,+_,_P-,,;T _ _,/ 
RT+LT 

15.4.3 Significado al lado de la flecha 

En casos donde un símbolo de prueba no destructiva no tenga 

flecha u otra especificación al lado, es combinado con un simbolo que 
tenga tal significado, los símbolos de pruebas pueden ser combinados. 

fI_UT__/' 
LT 
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15.5 Uso de referencias 

Las especiflcaciones .. u .otras referencias. no. necesitan ser 

usadas sobre simbolos de prueba. cuando el pr.ocedimiento de examen se 

prescribe en otra parte. Cuando u.iiá especificación u otra referencia 

se usa con un simbolo de prueba, ésta será colocada en la cola. 

A-~/"".-P-T---~4 

16 METODOS DE ESPECIFICACION DEL ALCAN~EDEL.EXAHEN NO DESTRUCTIVO 

16.1 Sistema inglés y unidades métricas 

Cuando es necesario mostrar dimensiones con símbolos de pru!l_ 

bas no destructivas, se utilizará el mismo sistema de unidades que el 

estándar para dibujos. Las unidades duales no serán usadas sobre simb~ 

los de prueba. SI se desea mostrar converclones del sistema métrico al 

Inglés o viceversa, se puede Incluir una tabla de equivalencias sobre 

el dibujo. 

16.2 Especificación de la longitud de la sección a probar 

16.2. 1 Longitud mostrada 

Para especlf icar pruebas de soldadura en partes, cuando úni

camente la longitud de una sección necesita ser considerada, la longi

tud será mostrada a la derecha del slmbolo básico de prueba. 

¡/ PRT 10 
__ M_T_B~~/ 

.,..,,..-RT 4-
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16.2.2 Localización mostrada 

Para mo'strar la- local lzación exacta de una sección a probar

se, asi como su longitud,.-se _utilizarán las' lineas de dimensiones. 

16. 2. 3 Pruebas de long! tud tetar 

Cuando la longitud total, va a ser probada, no es necesario 

mostrar ninguna dimensión de longitud sobre el slmbolo. 

18 

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 selecclo -

narse por un procedimiento especificado, el porcentaje de la longitud 

a probarse es Indicado. 

MT50% 

/ RT 25º/o 

16.3 Especificación del numero de pruebas 

Para especificar el número de pruebas a real izarse sobre una 

junta o parte, en localizaciones tomadas al azar, el numero de pruebas 

se mostrará entre paréntesis. 

RTB 
(3) 

(9) 11 
--'P-'-T _ ___,/ 
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16. 4 Especificación de pruebas a_ realizarse_ "todo-alrededor" de una 

Junta 

Para especificar pruebas a real izars¡e "todo_-alrededor" de 
una junta, se utilizará el simbolo de "fodo:.:alrededor". 

-¿' 
MT E:Q 

PT --cF- -UT~ 

16.5 Especificación del examen·'·cie"::partes.(áreas) 
,, ... , 

Cuando: se rec¡ulerá',~'-xamén no destructivo de partes (áreas) 
se indicará mediante unod~ lo's s-lgul~ntes métodos. 

16.5. 1 Areas planas 

Para examen no destructivo de una área representada como un 
plano en el dibujo, el área a examinarse se encerrará entre lineas re~ 
tas punteadas, con un circulo en cada cambio de dirección. 

El simbolo de prueba especificando el tipo de prueba no des

tructiva se usará en conexión con estas lineas, como se muestra abajo. 

Cuando sea necesario, estos cercados se localizarán mediante dimensio

nes de coordenadas. 

16.5.2 Areas de revolución 

Para pruebas no destructivas de áreas de revolución, el área 

se indicará 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 -

tículas magnéticas para una distancia de tres pulgadas de la cara en 

1 i nea recta. 
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RT 

El simbolo inferior ind.ica una área de revolución que va a 

estar sujeta a examen radio'gráfico, donde las dimensiones no están di§. 

ponibles sobre el dibujo. 

MT 3 

Los símbolos de abajo indican una área de revolución sujeta 

a una prueba interna y a una prueba de corriente parásita (ya que no 

se da ninguna dimensión, la longitud total va a ser probada). 

ET 
PRT 

16.6 Emisión acústica 

La emisión acústica se aplica generalmente a toda o a una 

gran parte de un componente, tal carr.o un reclplente o plpa a presión; 

el simbo lo lndlca la apl icaclón del AET o el componente sin referencia 

especifica o locailzación de sensores. 

t=:-----------0 ---------
/ AET 
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l. 

2. 

3. 

4. 

APENDICE "e" 

DISENO DE SIMBOLOS EST ANDAR 

(Dlmenslones en mm) 

5 2 5 t 50 

45º 

''--..--~~ t 

í 
6. 

13 

~ r 
'/'-~ 

0.12R__j 

7. 

Notos• l·-A menos que se especifique otro coso, los tolerancios serón de± 1 mm ó-=1º 
2'" Todos los rodios son de dimensiv:ies mínimos 
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3 --4 ~ 

•3R . 

·~·· .... ·· .. ·.,_··~ 

,Jt ' 
e. 

J L0:]_1 __ ~6 w ¿-13 
10. 11. 

12. 13. 

, °Y , Q .L@;. rl 1 G 
1:1 

0.25DIA ~ 

o 

14. 

Nota,: 1:- A menos que se especifique otra coso, los 1oleroncios 
serónde~lmrno':tlº · 

2:- Todos los rodios son de dimensiones mrnimas 
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TABLA A-1 

ANEXO PARA USO OPCIONAL EN LA APLICACION 

DE SOLbADURA Y PROCESOS RELACIONADOS 

Automático AU 

Mecánico ME 

Manual MA 

Semiautomático SA 
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Letra designada 

AAC 
AA\/ 
AB 
ABO 
AC 
AH\/ 
AOC 
Ali 
8 
BMAll 
CAC 
CA\/ 
CA\1-G 
CAll-S 
CAll-T 
Cll 
DB 
DFB 
DFll 
os 
EASP 
EBC 
EBll 
EG\I 
ES\/ 
EX\/ 
FB 
FCAll 
FLB 
FLO\I 
FLSP 

TABLA. B-1 

ORDEN ALFABETICO DE. LA TABLA "A" 

Soldadura y procesó relacionado 

Cortadura de arco-alre y carbón 
Soldadura de aire de acetileno 
Soldadura con latón de arco 
Unión adherente 
Cortadura de arco 
Soldadura de hidrógeno atómico 
Cortadura de arco-oxigeno 
Soldadura de arco 
Soldadura con latón 
Soldadura de arco-metal simple 
Cortadura de arco-carbón 
Soldadura de arco-carbón 
Soldadura de arco-gas carbón 
Soldadura de arco-carbón protegido 
Sol cladcwa de a1'co-carbón si m 1 lar 
Soldadura en fria 
Cubierta de soldadura con latan 
Soldadura can iiltón ~sparcida 
Sold~J~ra ~s~~r·=ida 
Cubierta ele soldadura 
Rcci~J~ de arco eléctrico 
CcrtaJ1ra de haz electrónico 
SoldaJura de t1az electrónico 
Soldadura de electrogas 
Sold~uura e lécL1·ica 
SoldaJur~ e~plaslva 

Soldadura ccn :atón horneada 
Soldadura fundida en el centro 
Solu~d'...ir·a :.:::r. ::.itón fluida 
Soldaiura fluida 
Rociado flameado 
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Letra designada 

FOC 
FOW 
FRW 
FS 
FW 
GMAC 
GMAW 
GMAW-P 
GMAW-S 
GTAC 
GTAW 
HFRW 
HPW 
IB 
INS 
IRB 
IRS 
IS 
IW 
LBC 
LBW 
LOC 
MAC 
OAW 
oc 
OFC 
OFC-A 
OFC-H 
OFC-N 
OFC-P 
OFW 
OHW 
PAC 
PAW 
PEW 
PGW 
POC 
PSP 
RB 
ROW 
RPW 
RS 
RSEW 
RSW 
RW 
s 
SAW 
SAW-S 
SMAC 

Soldadura y proceso relacionado 

Cortadura quimica fundida 
Soldadura forjada 
Soldadura friccionante 
Soldado horneado 
Soldadura incidente 
Cortadura de arco-gas metal 
Soldadura de arco-gas metal 
Soldadura de arco-gas metal y arco vibrado 
Soldadura de aneo-gas metal y arco de radio corto 
Cortadura de arco-gas tungsteno 
Soldadura de arco-gas tungsteno 
Soldadura resistente de alta frecuencia 
Soldadura caliente a presión 
Soldadura con latón inducida 
Soldado de hierro 
Soldadura con !atón infrarroja 
Soldado infrarrojo 
Soldado inducido 
Soldadura inducida 
Cortadura de haz laser 
Soldadura de haz laser 
Cortadura de o:·:igeno lanzado 
Cortadura de arco metálico 
Soldadura oxlacetilénica 
Cortadura oxigenada 
Cortadura de gas combustible 
Cortadura oxiacetilénica 
Cortadura oxhidrica 
Cortadura con gas natural oxigenado 
Cortadura oxiprop~nica 
Soldadura de gas combustible 
Soldadura oxhi'.J:·ica 
Cortadura de arco-plasma 
Soldudura de a:·co-plasma 
Soldadura ir1l~r·13iter1te 
Suld~dura Je ~~~ a presión 
Cortadura de ~etal con pólvora 
Rociado de plas:·1a 
Soldadura con latón resistente 
Soldadura lami1:ada 
Soldadura de protección 
Soldado resistente 
Soldadura de junta resistente 
Soldadura de ~llnto resistente 
Soldadura r·eslstente 
Soldado 
Soldadura de arco sumergida 
Sold~J~ra -- ,:·~o Je series sumergidas 
Cortadura de arco-metal protegido 
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Letra designada 

SMAW 
ssw 
S\I 
TB 
re 
TCAB 
THSP 
TS 
T\I 
usw 
uw 
\IS 

Soldadura y proceso relacionado 

Soldadura de arco-metal protegido 
Soldadura en estado s6lido 
Soldadura de arco montante 
Soldadura con latón encendida 
Cortadura térmica 
Soldadura con latón de arco-carb6n similar 
Rociado térmico 
Soldado encendido 
Soldadura térmica 
So'l dadura u 1 t ras6n i ca 
Soldadura fija 
Soldado ondulado 
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CONCLUSIONES 

Las conclusiones para el tema de tesis "Diseño de soldadura 

estructural, slmbolos para soldadura y pruebas no destructivas", se en 

focan al cumplimlento del objetlvo, para el cual se enfatizan los si -

guientes puntos: 

l. Las conexiones presentan un comportamlento complejo que dificulta 

el análisis teórico, por lo que el diseño debe apoyarse en la exp~ 

rimentación para mejorar las ventajas que ofrece la soldadura al 

aplicarla en la unlón de metales. 

2. El proceso de soldadura más común para acero estructural es el de 

arco manual para campo, y automática 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, 

incidirá en tiempo, costo y procedlmlento constructivo. La teorla 

básica del capítulo 1 ayuda al estructurista a seleccionar el 

proceso adecuado. 
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3. El Ingeniero estructurlsta debe tener en cuenta las dificultades 

que se presentan en campo con su diseño, por eso, debe prestar a

tención a la posición y espesores de soldadura. El capitulo 1 muea 

tra las posiciones de soldadura, haciendo hincapié en que se eli

jan electrodos apropiados; el capitulo 2 recomienda diseñar cordo

nes de soldadura de un solo paso. Esto conduce a una mayor seguri

dad con buena economla. 

4. La teorla del capitulo 3 ayuda- a entender las especificaciones 

necesarias para el diseño de soldadura, y muestra simplificaciones 

que pueden hacerse al diseñar. Resal ta aspectos importantes como 

son los espesores y traslapes de placas, long! tudes y espesores 

efectivos de soldadura y espaciamientos entre éstas. Muy 

importante es, que al diseñar, el modelo considerado refleje los 

esfuerzos que se transmitirán en la realidad. 

7. La posibilidad de apl !car ayudas de diseño a problemas que se 

presentan frecuentemente, disminuyen el tiempo y el trabajo que el 

Ingeniero estructurlsta emplea al diseñar. Las tablas de diseño 

del capitulo 5 adquieren gran utilidad, y complementadas con los 

algoritmos del capitulo 4 para el diseño de conexiones a cortante 

y a momento, permiten utilizarse con gran amplitud. 

8. No puede desligarse el diseño de la elaboración de planos, y slefil 

pre es necesario encontrar la manera de Interpretar los cálculos 

efectuados en una forma sencilla. El apéndice A permite al 1ngenl~ 

ro estructurista conocer la información contenida en un slmbolo de 

soldar para poder plasmar e interpretar sus resultados de diseño. 
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9. Uno de los problemas principales en el proceso de soldadura es la 

importancia de que se realice en campo los resultados que se han 

obtenido en gabinete. Por ejemplo, la garganta en una soldadura de 

filete es la dimensión más critica, y pruebas experimentales han 

comprobado que la existencia de cambios bruscos de sección (irre-

gularidades), provoca una mayor concentración de esfue~zos. Para 

ayuda del Ingeniero, en el apéndice 8 se listan las pruebas no 

destructivas que se efectúan para verificar que la soldadura se ha 

elaborado en forma 'correcta. Este apéndice muestra al estructuris

ta la manera en que se debe indicar los parámetros requeridos para 

llevar a cabo la prueba elegida. 

Los puntos anteriores muestran las pautas necesarias para el 

diseño de soldadura, aportando métodos prácticos 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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