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NORMA:
ANSI/AISC 360-10: Specification for Structural Steel Buildings Chapter J. Design of Connections.
MATERIALES:

— Perfiles (Material base): A36.

— Material de aportacién (soldaduras): Electrodos de la serie EBOXX. Para los materiales empleados
y el procedimiento de soldadura SMAW (Arco eléctrico con electrodo revestido), se cumplen las
condiciones de compatibilidad entre materiales exigidas por el artfculo J.2.6.

~ UNIONES SOLDADAS EN ESTRUCTURA METALICA

'DEFINICIONES PARA SOLDADURAS EN ANGULO:

— Garganta efectiva: es igual a la menor distancia medida desde la rafz a la cara plana tebrica de la
soldadura (J.2.2a).

— Lado del cordén: es el menor de los dos lados situados en las caras de fusién del mayor tridngulo
que puede ser inscrito en la seccién de la soldadura (AWS D1.1/D1.1M: 2002 Annex B).

— Rafz de la soldadura: es la interseccién de las caras de fusion (AWS D1.1/D1.1M:2002 Annex B).

— Longitud efectiva del corddn de soldadura: es igual a la longitud total de la soldadura con
dimensiones uniformes, incluidos los retornos (art. 2.3.2.1 of AWS D1.1/D1.1M:2002).

DISPOSICIONES CONSTRUCTIVAS:
1) Las prescripciones consideradas en este proyecto se aplican a uniones soldadas donde:

2) En soldaduras a tope de penetracién total o parcial se cumple que:

— Los aceros de las piezas a unir tienen un limite el@stico no mayor que 100 ksi [690 MPa]
(articulo 1.2 (1) AWS D1.1/D1.1M: 2002).

— Los espesores de las piezas a unir son al menos de 1/8 in [3mm] (artfculo 1.2 (2) AWS
D1.1/D1.1M: 2002).

— Las piezas soldadas no son de seccion tubular.

— La longitud efectiva de las soldaduras de penetracién total o parcial es igual a la dimensién de
las piezas unidas perpendicular a la direccién de las tensiones de traccién o compresion. (art.
2.3.1.1 of AWS D1.1/D1.1M: 2002).

— En soldaduras de penetracién total, lo garganta efectiva es igual al menor espesor de las pEezosé
unidas (art. 2.3.1.2 of AWS D1.1/D1.1M: 2002). =

— En soldaduras de penetracion parcial, el espesor minimo de la garganta efectiva cumple con los|
valores de la siguiente tabla: .

Tabla J2.3 ANSI/AISC 360-10

Menor espesor de las piezas a |

unir i efectiva
| (mm) | (mm)
Menor o igual que 6 5
‘Menor o igual que 13 ‘ pai, A
Mohar ¢ lgudl gae t8 | B
Menor o igual que 55 i PR e
Menor o igual que 57 ' '
‘Menor o igual que 150 : ]
‘Mayor que 130 TTETD o

Espesor minimo de garganta

e e

,To_j -

3) En soldaduras en @ngulo se cumple que:

— EI espesor de garganta efectiva de las soldaduras de penetracién parcial se determina segln la

— El tamafio minimo del lado de una soldadura en angulo cumple con los valores de la siguiente

Tabla J2.4 ANSI/AISC 360-10

Menor espesor de las piezas a | Tamafio minimo del lado de una

unir e soldadura en @nguld?
(mm) (mm)
'Menor o igual que 6 3
Menor o igual que 13 -
'Menor o igual que 19 - 6 -
‘Mayor que 19 ] 8

“Ejecutada en una sola pasada

COMPROBACIONES:

— La resistencia de cdlculo de los cordones de soldadura se determina conforme al articulo J.2.4
ANSI /AISC 360—10.

— EI método utilizado para la comprobacién de la resistencia de los cordones de soldadura es aquel
en el que las tensiones calculadas en los cordones
tensiones de corte aplicadas sobre el drea efectiva (articulo J.2.4 ANSI/AISC 360-10).

— El drea efectiva de un corddn de soldadura es igual al producto de la longitud efectiva del cordén
por el espesor de garganta efectiva (articulo J2.2a ANSI/AISC 360-10).

— £l tamafio maximo del lado de una soldadura en dngulo a lo largo de los bordes de piezas
soldadas cumple con el articulo J2.2b, el cual exige que:

— debe ser mencr o igual que el espesor de la pieza si dicho espesor es menor que 6 mm,

— debe ser menor o igual que el espesor de la pieza menos 2 mm si dicho espesor es mayor o
igual que 6 mm ‘

— La longitud efectiva de un corddn de soldadura en a@ngulo cumple que es mayor o igual que 4

veces el tamafio de su lado, o bien que el lado no se considera mayor que el 25 % de la longitud
efectiva de la soldadura. Adicionalmente, la longitud efectiva de una soldadura en anqulo sujeta
a cualquier solicitacién de cdlculo no es inferior a 40 mm (J2.2b).

4) En el detalle de las soldaduras se indica la longitud efectiva del cordén (longitud sobre la cual el
corddn tiene su tamafio completo). Para alcanzar dicha longitud, puede ser necesario prolongar el
corddn rodeando las esquinas, con el mismo tamafio de corddn.

5) Las soldaduras en @ngulo de unienes en ‘T con dngulos 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). ‘

6) En los procesos de fabricacién y montaje se deberd cumplir con los requisitos indicades en el
capitulo 5 de” AWS D1.1/D1.1M: 2002 y capitulo M de ANSI/AISC 360-10. En lo que respécta a la
preparacion del metal base, se exige que las superficies sobre las cuadles se depositard el metal de
aportacién sean suaves, uniformes, y libres de desgarramientos, fisuras y otras discontinuidades que
afectarfan a la calidad o resistencia de la soldadura. Las superficies a soldar y las superficies
adyacentes a una soldadura, deberdn estar también libres de laminillas, escamas, 6xido suelto o
adherido, escoria, herrumbre, humedad, aceite, grasa y otros materiales extrafios que impidan una
soldadura apropiada o produzcan emisiones perjudiciales.

(resultante vectorial), se consideran como

Tipo 2

(@)

g
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"NORMA: |
ANSI/AISC 360—10: Specification for Structural Steel Buildings Chapter J, J1 General provisions and |
JS Bolts and Threaded parts. j

MATERIALES:
- Perfiles (Material base): A36.

DISPOSICIONES CONSTRUCTIVAS:

1) Una vez montadas las piezas, todas las superficies de unidn, incluidas las adyacentes a las

cabezas de los tornillos, tuercas y arandelas, deben estar libres de laminillas (excepto aquellas ‘
firmemente adheridas al material), rebabas, suciedad o cualquier otra materia extrafia que impida el |
perfecto contacto entre las piezas. i

2) Los taladros deben estar alineados para permitir la insercién de los tornillos sin dafiar sus roscas.

3) Debe comprobarse antes de la colocacién que las tuercas pueden desplazarse libremente sobre
el tornillo correspondiente.

4} En cada tornillo se colocar@ una arandela- en el lado de la cabeza y otra en el lado de la tuerca.

5) Los agujeros deben realizarse por taladrado u otro proceso que proporcione un acabado
equivalente.

6) Condiciones para el apriete de los tornillos no pretensados (Bearing—Type Connections):

— Cada conjunto de tornillo, tuerca y arandelas debe alcanzar la condicién de apretado a tope sin |
sobrepretensar los tornillos. Esta condicién es la que conseguiria un operario con unos pocos |
impactos aplicados por una llave de impacto o por el esfuerzo maximo aplicado por un operario
usando una llave normal.

— El apriete debe realizarse desde los tornillos ubicados en la parte mas rigida de la unién,
prosiguiendo en la direccion de los bordes libres. Incluse es conveniente realizar algln ciclo de
apriete adicional.

COMPROBACIONES:

— Se redlizan las comprobaciones indicadas en los articulos J3.6., J3.7., J3.8., J3.9. y J3.10. de
ANSI/AISC 360-10.

. D - L
Clase de resistencia Ejecucion Tipo l("rgﬁq% Longltud<giq3:ordones
Ly E6OXX Er; e-I IL.J-";;_&;monta'e | En an uI; b

v : . e 137
e - ___ Elementos de tornillerfa
Tipo i Material ~ Contidad Descripcion
Siterees ) | Oldcaess T 8 U MTB, ASTM ABESM
"~ Ardhdelas R e e o r el
777777 =  Flementos de fornlieria no normglizdees
Tipo = Cantidad ! Desoriveion
i R = pa— e
_ Arandeles [ 0000008 I M27
_ - Placas de anclaje _ :
Material . rEIementos | ?ontiddd D'ﬁfrgfg?nes FE:S)O
BELE bk 2 ~ 300x300x12.7 17.95]
A36 R ; 300x450x15.9 |  33.65|
tgfﬁgkﬁfadéies no pasantes | 4 | 66/0x100/35x6.4 ‘ 0.89
U B ] e Total 52.48
| B [ 8 [ sMT-L=345+14 3.87|
A-307 (liso) ; 8 | ei59-L=752+18 | 11.59
i R N L Total 19.46|

| - SNSRI
Para la representacién de los simbolos de soldaduras se consideran las indicaciones de la norma
ANSI/AWS A2.4-98 'STANDARD SYMBOLS FOR WELDING, BRAZING, AND NONDESTRUCTIVE
EXAMINATION’.

gMETODO DE REPRESENTACION DE SOLDADURAS

‘Conforme a la figura 2 de ANSI/AWS A2.4-98 y a los tipos de soldaduras empleadas en este proyecto,
'se desarrolla el siquiente esquema de representacion de una soldadura:

Referencias:
1: flecha (conexién entre 2 y 6)
2. linea de referencia
5 3. simbolo de soldadura
. 4: simbolo soldadura perimetral.
&
6
S

: simbolo de soldadura en el lugar de montaje.

: linea del dibujo que identifica la unién propuesta.

: profundidad del bisel. En soldaduras en dngulo, es el lado del
3 corddn de soldadura.

E): tamafio del cordén en soldaduras a tope.

L: longitud efectiva del corddén de soldadura

D: dato suplementario. En general, la serie de electrodo a utilizar
y el proceso precudlificado de soldeo.

)
—

iLa informacion relacionada con el lado de la unidn soldada a la que apunta la flecha, se coloca por |
|debajo de la linea de referencia, mientras que para el lado opuesto, se indica por encima de la linea de

‘referencia:

} os os os
\ AS AS AS
i AS os AS as

{ :}- os jL
os

Donde:

0S(Other Side): es el otro lado de la flecha
AS(Arrow Side): es el lado de la flecha

Referencia 3

llustracién STmbolo

Designacidn

Soldadura en angulo

Soldadura a tope en 'V’ simple (con chaflan)

Soldadura a tope en bisel simple

Soldadura a tope en bisel doble

‘Soldadura a tope en bisel simple con talén de rafz amplio @

'Soldadura combinada a tope en bisel simple y en angulo

‘Soldadura a tope en bisel simple con lado curvo
i
|

METODO DE REPRESENTACION DE LOS TORNILLOS DE UNA UNIGN
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