UNIONES SOLDADAS EN ESTRUCTURA METALICA REFERENCIAS Y SIMBOLOGIA
NORMA: Para la representacion de los simbolos de soldaduras se consideran las indicaciones de la norma
' o o , . ANSI/AWS A2.4-98 'STANDARD SYMBOLS FOR WELDING, BRAZING, AND NONDESTRUCTIVE
ANSI/AISC 360-10: Specification for Structural Steel Buildings Chapter J. Design of Connections. EXAMINATION'.

MATERIALES: METODO DE REPRESENTACION DE SOLDADURAS
- Perfiles (Material base): AS00 GRADO C Fy=50000PSl. Conforme a la figura 2 de ANSI/AWS A2.4-98 y a los tipos de soldaduras empleadas en este proyecto,
- Material de aportacion (soldaduras): Electrodos de la serie E70XX. Para los materiales empleados se desarrolla el siguiente esquema de representacion de una soldadura:

y el procedimiento de soldadura SMAW (Arco eléctrico con electrodo revestido), se cumplen las
condiciones de compatibilidad entre materiales exigidas por el articulo J.2.6. Referencias:

DEFINICIONES PARA SOLDADURAS EN ANGULO: ; ;‘ilﬁggad((ac%?gé%r;gntre 2vo
- Garganta efectiva: es igual a la menor distancia medida desde la raiz a la cara plana teérica de la 5 3: simbolo de soldadura
soldadura (J.2.2a). 5 4. simbolo soldadura perimetral. .

- Lado del corddn: es el menor de los dos lados situados en las caras de fusién del mayor tridngulo ] 4 g |S'r|'1n6120d|8| %E.’bSQédadg%eeth?nglgaar g%;nogaﬁésta
que puede ser inscrito en la seccion de la soldadura (AWS D1.1/D1.1M:2002 Annex B). SE ) D o Erofundid;duéelqt;lisél Enlsl;oldaduurlas epn éFr)lléulo s el lado del
- Raiz de la soldadura: es la interseccion de las caras de fusion (AWS D1.1/D1.1M:2002 Annex B). 3 corddn de soldadura. ,
- Longitud efectiva del cordén de soldadura: es igual a la longitud total de la soldadura con 0 |(_E)|: tarqago ?eltporcgjoT endsgldgduralz adtope.
dimensiones uniformes, incluidos los retornos (art. 2.3.2.1 of AWS D1.1/D1.1M:2002). D 82?0' gupﬁeﬁel\r/]?arig chnr g%r:]erZIS(lja :eriLg%e clectrodo a utilizar
DISPOSICIONES CONSTRUCTIVAS: y el proceso precualificado de soldeo.
1) Las prescripciones consideradas en este proyecto se aplican a uniones soldadas donde: La informacién relacionada con el lado de la unién soldada a la que apunta la flecha, se coloca por
. o . o , debajo de la linea de referencia, mientras que para el lado opuesto, se indica por encima de la linea de
- Los aceros de las piezas a unir tienen un limite eldstico no mayor que 100 ksi [690 MPa] referencia:
(articulo 1.2 (1) AWS D1.1/D1.1M:2002).
- Los espesores de las piezas a unir son al menos de 1/8 in [8mm)] (articulo 1.2 (2) AWS 0S oS O]
D1.1/D1.1M:2002). AS/TS OM %—IA_AS
s 1 1 0S T
[ON}
2) En soldaduras a tope de penetracion total o parcial se cumple que: Donde:
- La longitud efectiva de las soldaduras de penetracion total o parcial es igual a la dimensiéon de L
las piezas unidas perpendicular a la direccién de las tensiones de traccién o compresion. (art. OS(Other Side): es el otro lado de la flecha
2.3.1.1 of AWS D1.1/D1.1M:2002). AS(Arrow Side): es el lado de la flecha
- En soldaduras de penetracion total, la garganta efectiva es igual al menor espesor de las piezas .
unidas (art. 2.3.1.2 of AWS D1.1/D1.1M:2002). Referencia 3
- En soldaduras de penetracion parcial, el espesor minimo de la garganta efectiva cumple con los Designacion llustracidn | Simbolo
valores de la siguiente tabla:
Menor espesor de las piezas a Espesor minimo de garganta
unir efectiva
(mm) (mm)
Menor o igual que 6 3 Soldadura a tope en 'V' simple (con chaflan) N
Menor o igual que 13 5
Menor o igual que 19 6
Menor o igual que 38 8 Soldadura a tope en bisel simple I/
Menor o igual que 57 10
Menor o igual que 150 13
Mayor que 150 16 Soldadura a tope en bisel doble |<
- El espesor de garganta efectiva de las soldaduras de penetraciéon parcial se determina segun la
tabla J2.1.
Soldadura a tope en bisel simple con talén de raiz amplio I/
3) En soldaduras en éngulo se cumple que:
- El tamano minimo del lado de una soldadura en angulo cumple con los valores de la siguiente /
tabla: , , , , = g
Soldadura combinada a tope en bisel simple y en angulo — B “““\\\, E
Tabla J2.4 ANSI/AISC 360-10 — \%
Menor espesor de las piezas a Tamaro minimo del lado de yna -
unir soldadura en angulo
(mm) (mm)
Menor o igual que 6 3 Soldadura a tope en bisel simple con lado curvo \Vd
Menor o igual que 13 5
Menor o igual que 19 6
Mayor que 19 8 , . ,
tBiecutada en una sola pasada METODO DE REPRESENTACION DE LOS TORNILLOS DE UNA UNION
- El tamafio méximo del lado de una soldadura en angulo a lo largo de los bordes de piezas Referencias: ,
soldadas cumple con el articulo J2.2b, el cual exige que: N: Cantidad de tornillos
@[mm]: Diametro nominal
- debe ser menor o igual que el espesor de la pieza si dicho espesor es menor que 6 mm, M@xL,Tb,SPCb L"[mm]: Longitud nominal del tornillo
. . . N Tb: Tipo o grado del tornillo
- debe ser menor o igual que el espesor de la pieza menos 2 mm si dicho espesor es mayor o (N) M@.SPCh Cn SPCb' Clase de calidad del acero del tornillo
igual que 6 mm ' ' SPCn: Clase de calidad del acero de la tuerca
- La longitud efectiva de un corddn de soldadura en angulo cumple que es mayor o igual que 4 m M@ SPCw. Tw Cn: Clase o grado de la tuerca
veces el tamano de su lado, o bien que el lado no se considera mayor que el 25 % de la longitud ‘ ’ m: Cantidad de arandelas
efectiva de la soldadura. Adicionalmente, la longitud efectiva de una soldadura en angulo sujeta SPCw: Clase de acero de la arandela
a cualquier solicitacién de célculo no es inferior a 40 mm (J2.2b). Tw: Tipo o grado de la arandela
4) En el detalle de las soldaduras se indica la longitud efectiva del cordén (longitud sobre la cual el
cordén tiene su tamafno completo). Para alcanzar dicha longitud, puede ser necesario prolongar el
corddn rodeando las esquinas, con el mismo tamafo de cordon.
5) Las soldaduras en angulo de uniones en 'T' con angulos menores que 30° no se consideran como
efectivas para la transmisién de las cargas aplicadas (articulo 2.3.3.4 AWS D1.1/D1.1M:2002). Utilizar eleCtrOdO ClaSiﬁCaCién AWS E-6013
6) En los procesos de fabricacion y montaje se debera cumplir con los requisitos indicados en el
capitulo 5 de AWS D1.1/D1.1M:2002 y capitulo M de ANSI/AISC 360-10. En lo que respecta a la
preparacion del metal base, se exige que las superficies sobre las cuales se depositara el metal de i i i
aportacion sean suaves, uniformes, y libres de desgarramientos, fisuras y otras discontinuidades que Para SOIdaduraS de flletes horlzontales y trabajo de
afectarfan a la calidad o resistencia de la soldadura. Las superficies a soldar y las superficies soldadura en sentido Vertical descendente debe usarse un
adyacentes a una soldadura, deberan estar también libres de laminillas, escamas, éxido suelto o . ) ) !
adherido, escoria, herrumbre, humedad, aceite, grasa y otros materiales extranos que impidan una arco corto. No se recomienda la técnica de arrastre. En la
soldadura apropiada o produzcan emisiones perjudiciales. . .,

COMPROBACIONES. soldadura en posicion de sobrecabeza debe usarse un
- La resistencia de calculo de los cordones de soldadura se determina conforme al articulo J.2.4 arco corto con ||ger0 movimiento OSC”atO”O en Ia dlreCC|0n
ANSI/AISC 360-10. ; ; P4

” ” 3 - de avance. Debe evitarse la oscilacibn brusca del
- El método utilizado para la comprobacion de la resistencia de los cordones de soldadura es aquel
en el que las tensiones calculadas en los cordones (resultante vectorial), se consideran como electrodo.
tensiones de corte aplicadas sobre el area efectiva (articulo J.2.4 ANSI/AISC 360-10).
- El &rea efectiva de un corddn de soldadura es igual al producto de la longitud efectiva del corddn
por el espesor de garganta efectiva (articulo J2.2a ANSI/AISC 360-10). Factores de Su pérvisién:
- Los esfuerzos provenientes de combinaciones sismicas se han mayorado por un factor igual a
P P yoradop 9 Mal aspecto

Penetracion excesiva

Salpicadura excesiva
Arco desviado
Soldadura Porosa
Soldadura Agrietada
Combadura

Soldadura quebradiza
Penetracion incompleta

RECOMENDACIONES INSTALACION PLACA SUPERBOARD

Las placas deben disponerse con su lado mas largo perpendicular al sentido de colocacion de las viguetas. Este es el sentido que ofrece mayor resistencia a la flexion debido a la orientacion de las fibras en el
momento de fabricacion. Las placas deben quedar con su lado rugoso hacia arriba, para garantizar mayor adherencia del producto de pega del acabado de piso. Las juntas de las placas, correspondientes a los lados
de 2440 mm deben quedar apoyadas sobre un perfil segun disefio, atornillando las mismas con los elementos de fijacién abajo mencionados, dispuestos cada 150 6 200 mm.

La fijacion de la placa Superboard® a la vigueta debe realizarse con tornillos autoperforantes y autoavellanantes N° 8, de 14" de longitud como minimo, y con punta de broca, dispuestos cada 150

0 200 mm, utilizando atornillador eléctrico. Las placas deben disponerse en hiladas trabadas para no inducir

esfuerzos concentrados sobre una superficie no continua.

En el caso de requerir acabados flexibles (pisos vinilicos, de caucho o tapetes) que seran adheridos directamente sobre la superficie, se recomienda utilizar Superboard Entrepiso Plus® .

En caso de desear utilizar Superboard Entrepiso®, deberé rebajar la junta utilizando una pulidora para hacer

menos fuerte la diferencia de altura entre placas que, por norma técnica, pueden presentar una

tolerancia dimensional en el espesor hasta del 10%. Este procedimiento no es necesario cuando se

vacia una capa de mortero de nivelacioén o cuando se instalan pisos de acabado rigido como ceramica o tablones de gres o de marmol. En este caso, el procedimiento a seguir es el siguiente:

1. Se coloca un refuerzo de temperatura consistente en una malla eslabonada o electrosoldada preferiblemente, sobre toda la superficie de Superboard®, separada entre 5y 10 mm de la superficie.
(Los tornillos de fijacidon de la placa a la estructura metalica, pueden quedar levantados esta cantidad de manera que la malla se pueda amarrar a ellos. Para tal fin, debe garantizarse que los tornillos han
penetrado por lo menos tres pasos en el espesor de la lamina que constituye los perfiles).

2. Se humedecen las placas Superboard® con agua sin saturarlas para evitar que éstas absorban humedad a la mezcla de mortero, afectando su proceso de fraguado y resistencia final.
3 Se vacia una capa de mortero de aproximadamente 25 6 30 mm dejando fraguar el tiempo que usualmente se especifica para morteros de nivelacion.

4. Se instala el acabado de piso de acuerdo a las recomendaciones dadas por su fabricante.

5 En caso de aplicar solamente un mortero para pisos, dilatar en pafios de 4880 x 4880 mm para evitar fisuras por retraccion por fraguado
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