RESISTENCIA DE DISENO DE CONEXIONES SOLDADAS
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AREAS EFECTIVAS EN SOLDADURAS DE BISEL
PENETRACION COMPLETA
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AREAS EFECTIVAS EN SOLDADURAS DE FILETE

AcTugl eage or piare

Appareni edge
Do d is disfinguishable

sf plafe

Aclual edge of
plate before
welding

-i_'l
Apparent weld Acfual weld
throat throaf Acfual weld throat

is distinguishable
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Espesor de |la parte mas | Tamaho del
gruesa conectada {(mm) filete
hasta 6 3
mas de 6 menos de 13 3
mas de 13 menos de 19 b
mas de 19 8
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AREAS EFECTIVAS EN SOLDADURAS DE BISEL

PENETRACION PARCIAL

T T T

e

Area Efectiva = Longitud del corddn x garganta efectiva

AREAS EFECTIVAS EN SOLDADURAS DE RELLENO
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Espesor de garganta minimo para
soldaduras de bisel de penetracidén
parcial {mmj}

Espesor de la parte mas | Espesor de

gruesa conectada (mm) | la garganta
hasta 6 3
mas de 6 hasta 13 3]
mas de 13 hasta 19 6
mas de 19 hasta 38 8
mas de 38 hasta 57 10
mas de §7 hasta 150 13
mas de 150 16
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Denominacion Tipo Atmosfera protectora
SMAVW  Shielded Metal Arc Arco protegido MANUAL Gas del recubrimiento del electrodo
SAVW  Submerged Arc Arco sumergido AUTOM. , SEMI AUTORM. Fundente (Flux)
GMAYW Gas Shielded Metal Arc Arco protegido AUTOM. , SEMI AUTORM. Gas (Ar, CO2, He)
FCAW  Flux Cored Arc Fundente interior AUTOM. , SEMI AUTOM. Fundente (Flux)

Electrode

. Jrr— ting (shiald)
Original size of joined matal . Coating (shield)
r

Slag Gaseous

shiald

DISENO EN ACERO - Prof.
Algandro Verdugo



Clasificacion electrodos GMAW
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Conpicion) DE FALLA &N TRAccion

N V=

- Fy FLUENCTA

>z

= )EU ROTURA

[}
Vvow mises = \/(07 ~T2)" + (T - 0_3)1+(o_3 - W)z
2 (Tens. Princitates)

2'

-_—> V—VM = FU

EJ LA FattA Pon Traccion popA iz R, , T3 =03 =0

CRITERI0 DE FALLA

€N UN ESTADD DE CORTE pPURO

—

Zy = ESF.DE cop7Ee PARA EL QUE

J ,\ Zy SE VERIEich €L CRITERIO
E— De FaLtp De VoM MISES
T ( FLUENCIA)
Ty

J1 = Cy <72 -
v_z = 'Zy L
VE = 0 -Ty

Tym :V(QZV)2+2ZVZ + Z)/z' = ‘/:‘;ZY
EN (A combicion De FAuA Yum = V3 Ty = Fy
— Ty = FY/V§ = 0.6o F,
Zu = Ffofy3 = 060 Fu
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TABLA 1325

RESISTENCIA DE DISENO DE SOLDADURAS

. FACTOR DE RESISTENCIA RESISTENCIA REQUERIDA
TS DE SCLDADERA Y MATERIAL RESISTENCIA NOMINAL DE LAS SOLDADURAS
SOLICITACION (a) _ e
’ Fm ] F-; l‘b_ c)
SOLDADURA DE TOPE DE PENETRACION COMPLETA
Traccion normal al area La soldadura debe ser
efecuva Base e F compatible con el metal base
Comptsmn normal al area
efectiva : Base 0.90 F, Se puede usar una soldadura
Traccion o compresion con un mvel de resstencia
paralela al eje de la soldadura menor o igual al de la
: : = Base 0.90 0.60F Adaiirn cemmpatible
Cizalle en el area efectiva Electrodo 0.80 0.60 Fs::x
SOLDADURA DE TOPE DE PENETRACION PARCIAL
Compresion normal al drea
efectiva
— — Base 0,90 F,
Traccion o compresion Se puede usar una soldadura
paralela al eje de soldadura (d) con un mivel de resistenca
Cizalle paralelo al eje de la Base e) 1 o menor que ¢l de la
soldadura . Electrodo 0.75 0.60 Foxx soldadura compatible:
Traccion normal al area Base 0.90 F,
clecuva Electrodo 0.80 0,60 Fexx
SOLDADURA DE FILETE
" Basc 0] Se usar una soldadura de
Cizalle en el area efectiva Electrod 075 0,60 Faxx -t P‘m.:::ah wrmip
Traccion o compresion Base 0.90 B mmqmd:khsoﬁhhn
paralela al eye de soldadura (d) ¥ Y compatible.
SOLDADURA DE TAPON O RANURA
i el Se puede usar soldadura de
;ﬁtm gh;:lll::lotmd Rl 075 () nivel dc resistencia igual o
Electrodo ' 0,60 Fexx menor que ¢l de la soldadura

area efectiva)

Notas:

F_P- -

Para definscion del area clectiva ver la Seccion 132

Para aceros compatbles, ver la tabla 4.1 dc AWS DI L
Se permiten soldaduras con un nivel de resistencia un punio mayor que el metal base.
Las soldaduras de filete v de tope de penetracion parcial que unen partes de miembros armados, tales como uniones de ala a alma pucden

diseilarse sin tomar en cuenta las fatigas de traccion o compresion de los elementos paralelas al eje de soldadura.

iR L

El disefio del matenal conectado debe hacerse segun las Secciones 134y 135
Ver 13 2 4.2 para disefio altemativo de filetes de soldadura
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RESISTENCIA DE SOLDADURAS

Ve

TTTTTLLT

SOLDADURA DE FILETE

Corte en el Area Efectiva
del filete

¢F, = 075x 060F,,,

Corte en el Metal Base
segun configuracién de
la conexidon

Traccién o Compresidn
paralela al eje del cordén

¢ Fyy, = 090xF,
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RESISTENCIA AL CORTE DE FILETES

(Ton/cm)
D Rn
Tamaiio del
Filete {mm) ELECTRODO [AWS)
EBOXX E70XX
3 0.402 0.469
5 0.670 0.782
6 0.804 0.938
8 1.072 1.251
10 1.340 1.563
12 1.608 1.876
16 2.144 2.501
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RESISTENCIA DE SOLDADURAS
SOLDADURA DE PENETRACION COMPLETA

Traccion normal al Area efectiva (*)
Compresion normal al Area Efectiva

¢ Fgy = 090xF,

Traccidon o Compresion paralela
al eje de la soldadura

¢ Fyy = 090xF,

Corte en el area efectiva
en el Metal Base _
P Fy, =090x 060F,

Corte en el area efectiva

eh la soldadura ¢, Fw = 0.75 x 0.80 F.Exx
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RESISTENCIA DE SOLDADURAS
SOLDADURA DE PENETRACION PARCIAL l

N

Corte paralelo al eje de la soldadura
Traccion normal al Area efectiva )] Foy = 0.75x 0.60F

EXX
tp FBM = 0.90 x F_v En el Metal Base sequn

F = configuracién de la
¢F, =080x0860F,,, comeriar

Compresién normal al Area Efectiva
¢ Fgy = 090xF,

Traccién o Compresidén paralela
al eje de la soldadura -
) ¢ Fp = 0.90xF,
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RESISTENCIA DE SOLDADURAS

SOLDADURA DE TAPON o RANURA

Corte paralelo alas superficies
conectadas en el Area Efectiva

$pF, =075x 060F.,,

Corte en el Metal Base
segun configuracidn de
la conexion

W
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METODO CLASICO DE ANALISIS

Ry
Px \
—_— <I/M
1 >HeE—

= L=732L

Fvx = Px

it L

I Fra=

1>n[vx fm = Mr If: Ix-\—Iy
fvy If
[7_/ ] \/(j(vx-l— fmx)+(fv7 +7(my)

SE ASUME URA ANCHO UNITARIO DEL
CoRDor) DE SoOoLDADURA
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PREQUALIFIED WELDED JOINTS
Complete penetration groove welds

Single-bervel-groove weid (4) -
T-jourt (T)
Comar joint (C)
Gas
WG Joant g o
Process | Designation Posmons | (FCAW) | Notes
SMAw TC-Ust AN —_ CJRAV
o | Tcuear a | norree | AT
CJR
SAW TC-Ua-S F — v
Doubis-bavel-groove wekd (5) Tolerances
?ulpnm
g:.:r:‘n As Detadled | As Fit Up
A= =0 % -0
f=%a-0 =Y
a=+100-0°| +10C-5°
=Y -0 +W-0
Base
Metal Thacuness Gas
Groowe Preparation .
(U = unfmoted) Permitied
Weadng Joant Root Root Groove Weldeng for
Process | Dessgnaton T T Opening Face Angle Postions | (FCAW) | Notes
u
- = = AR - B C.
B-Usd S xR u A= f=0m%Ww o= 45" :N
ShAW
CAM,
u A=Y% f=0i0%W a =45 AN —— AV
TC-USa -wxml Y
. I R=% | 10w | =% |rom | - |G

See notes on page preceding Prequalfed Weid Joint Tabies.
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Ejemplo N™1

Determinar tamafio del filete

P =13.5 ton
L = 40 cm
e = 15 cm

Acero A36
Electrodo EF018

/‘

/

fﬂd‘\ Plancha 400 x 300 x 12 — —
//f : i P
13.5
1 - S — 0.169 t/
N v T30 740 cm
] fo= B - 0169 ¢
|- t R CIM
\ll, 2L
M M=Pes+ Pe, = 13.5%15 + 13.5x30 = 607.5 tcm

l..-'
A
e, fo = MLZ @ = 1.139 ticm
| . ' 2x40 /12

2 2
f dis =\/[ft+fm]+fu = 1.319 ticm

FILETE 10 mm ljF-'.n = 1.5363 t'cm  O.K.
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A neta = A gruesa

A efectiva = Ae = UX A neta
L > 2w U=1.0

2w > L > 1.5w U=0.87
1.5w >L>w U=0.75
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Welds bolonced about fthe Welds balanced aboutf the
neutral axis of the angle cenier line of the angle
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®

pEL ALA De (A

ETEMPLO N2

Diselar €L empaime Jotbabo
vic a De (A FIGURA pPARA UNA

CAPACIBAD [6VAL A (A RESISTEN A DE MomenTo
MNomina. DEL PERFIL.

., __ ACENO AE72 Gr.50
g ' P HGoo X 3ooxlexB

A = 141.4 e
~ 2234‘4‘86«.\.2

L

Come cRrirTer/co pe Disero S ASsume eawvE
€L MomenTo ReEIISTenNTs NOMisJaL DE (A

VIGA $E& REPANTE eNTne AsS coneExionss P&
LAS ALAS vy ALMA =2V Floporceor) A

loS MomevzesS PLAST coS DE  MAS vy AmA !

T 30x b x 2SN = 68,5 Ton)

291 28.4%x0.8%x351 = 79,3 Tod
s Mp 4 = L16BS %29.2 x2 = T8O Zeuen
‘;;‘ M/D Mmh = F9F 20 42 %2 = 22637«
2= /2103 Zew,

EmpamMe  pPEL  ACLA

&L emPALME DEBRE DESARROLLAIN. CNA RESISTEVC/A :
C=7= 9840 _ o4 7o
Go

Panpa MeJoran €L TraSphaso pPs  ESFUERZOS
S€ DiseNarA o  ateo DE PLANCHA
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jevar A& 2 vVeces EL AnNcHO, @
Al SOPERIOR
SE ASOME ON AncHo b= 300-%50 = 250 mm

-_— L

= L00 mm (sobne cpvA VIGA)

FLUEN A &U &L
>=r——_—-?==——-==—§ ARER GRUETA -

¢h. = 0.90x 3,51 x Ag,
= H 2 led | s9al

eL  Anean ~Ne7A - eq0 x3.:5/
Fln = 09C Fu A ez ——‘Zf = 208 o

A’M' = 2,2%x28 = s_g_%"l_ —_ OSA e:ZZmM
L >/ 2w - U=
Ae = Lox A = S5

ﬁLwa = 0.5 x 45€6x 550 = 4881 7=y
P o lea v ok

/] -
—————

vusan FE& 250 x looe x 27

Firere mijimo = 8 um (para e 22)
ELecThobo €Foxx R = (251 4] cur (8 i)
1251 (2%50 +26) = 45C 7t < Mlqg X
Fileze 1 mm 4R = p523 4‘/% < 125 o
= 195 tow D Aeqp S
Vsan pmrieze 1o mm
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ACh INFERI o @

SE HACE MmaS ANCHA
PANA MEIONAN CONDICLOVE]
L = 500 mm De posrcion.

b = 360 mm

FLUBN LA EN EL ANEH GRUESA:

Ad > 14 _ 59"
©.90x 3,5/
e 2 $.9 - (48 - TE L&
35,0

FRACTUNLA & AREA NETZA EFETIVA !
A(V\, = [, x 35 = 56 C«A«.L

U = o©.75 a4 <wuE L So . 142
w 35
= foe b 2 45
Ae = O.7 x s L *F W

Fh = 0.75 x 450Vl x 42 % /
= 24 on < g X MEto|

- AumMenTAR Espe sonr

e = l.é(i_‘;i’ = 4,872 c
149
= TeZ2o
USAL. F& Too > Jooo x 2o
SZlw = Sox 2 +35 = 135 cue

Piere B mm  4Rn = 1,25 T / B®

Frreze Miniimo 8 mm v’
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T 250x Jocox2T
10

Hnh

TR FooxloooxZo
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NCh2369

Disefo de
estructuras e
Instalaciones
iIndustriales

8.5 Conexiones
8.5.1 Los materiales deben cumplir los requisitos siguisntes:

- Los pernos deben ser dnicamente de alta resistencia, de calidad ASTM A 325 o
ASTM A 490, o sus equivalentes.

- Los electrodos v fundentes de soldaduras al arco deben cumplir con |2 especificacién
AWS AS1, AG5 AB.17 AG.1B AS520 A5.23v A 5.29, 0 5us equivalentes.

= Los electrodos deben tener una tenacidad minima de 27 Joules a -29°C en el ensayo
de Charpy seqin ASTM AG.

B8.5.2 Las conexiones de las diagonales sismicas se deben disefiar para resistic el 100%
de la capacidad en traccion de la seccidn bruta de ésias,

8.5.3 Las conexiones de momento entie vigas y columnas de marcos rigidos
sismomresistentes deben tener, como minimo, una resistencia igual a la de los elementos
conectados.

8.5.4 En uniones viga-columna de marcos rigidos, las alas superiores & inferiores de las
vigas deben contar con apoyos laterales disefiados para una fuerza igual a 0,02 Fj b oe.

8.5.5 Laz soldaduras de tope en uniones sigmorresistentes deben ser de penestracion
completa.

8.5.6 Los pernos de alta resistencia se deben colocar con lz pretensién indicada para
uniones de deslizamiento eritico (70% de la resistencia en traceién para los pernos AZ26
y A490). No cbstante, la resistencia de disefio de las uniones apemadas se puede calcular
como la correspondiente a uniones tipo aplastamiento. Las superficies de contacto se
deben limpiar con rodillo mecénico, arenado o granallado; no se deben pintar, pero es
aceptable el galvanizado.

8.5.7 No se permiten uniones en que la resistencia dependa de una combinacion de
soldaduras con pemnos de alta resistencia o remaches. Se exceptian las modificaciones a
estructuras remachadas existentes.

8.5.8 En uniones de terreno se deben cumplir los requisitos siguientes:

al En conexiones con pernos de alta resistencia se deben aplicar metodologias de apriete
¥ control que aseguren que los pernos queden con la preétension requenda en 8.5.6.

b} Sdlo se permiten soldaduras en las posiciones plana, vertical y horizontal, siempra que
el soldador esté protegido del viento v de la lluvia.

e} Las soldaduras deben ser de tope de pensetracién completa o de filete, Las soldaduras
de tope se deben controlar con ultrasonido o radiografia.
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