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UNIONES SOLDADAS EN ESTRUCTURA METALICA

Soldadura de filete

N

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 raiz amplio

< |~ ] <

Soldadura combinada a tope en bisel simple y en angulo

Soldadura a tope en bisel simple con lado curvo

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

MATERIALES:
- Perfiles (Material base): A572 50ksi.

- Material de aportacion (soldaduras): Electrodos de la serie E70XX. 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 articulo J.2.6.

DEFINICIONES PARA SOLDADURAS EN ANGULO:

- Garganta efectiva: es igual a la menor distancia medida desde la raiz a la cara plana tedrica de la
soldadura (J.2.2a).

- Lado del cordon: es el menor de los dos lados situados en las caras de fusion del mayor triangulo
que puede ser inscrito en la seccion de la soldadura (AWS D1.1/D1.1M:2002 Annex B).

- Raiz de la soldadura: es la interseccion de las caras de fusion (AWS D1.1/D1.1M:2002 Annex B).
- Longitud efectiva del cordén 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:

- Los aceros de las piezas a unir tienen un limite elastico 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] (articulo 1.2 (2) AWS
D1.1/D1.1M:2002).

- Las piezas soldadas no son de seccion tubular.

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

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

- 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).

- 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 Espesor minimo de garganta

unir efectiva

(mm) (mm)
Menor o igual que 6 3
Menor o igual que 13 5
Menor o igual que 19 6
Menor o igual que 38 8
Menor o igual que 57 10
Menor o igual que 150 13
Mayor que 150 16

- El espesor de garganta efectiva de las soldaduras de penetracién parcial se determina segun la
tabla J2.1.

3) En soldaduras en angulo se cumple que:

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

tabla:
Tabla J2.4 ANSI/AISC 360-10
Menor espesor d.e las piezas a Tamafio minimo del'lado de g;‘:a

unir soldadura en angulo (
(mm) (mm)

Menor o igual que 6 3

Menor o igual que 13 5

Menor o igual que 19 6

II\{I\ayor que 19 8

{Bjecutada en una sola pasada

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

- debe ser menor 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 cordén de soldadura en angulo 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 angulo sujeta a
cualquier solicitacion de calculo no es inferior a 40 mm (J2.2b).

4) En el detalle de las soldaduras se indica la longitud efectiva del cordon (longitud sobre la cual el
cordon tiene su tamafio 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 transmision de las cargas aplicadas (articulo 2.3.3.4 AWS D1.1/D1.1M:2002).

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
aportacion sean suaves, uniformes, y libres de desgarramientos, fisuras y otras discontinuidades que
afectarian a la calidad o resistencia de la soldadura. Las superficies a soldar y las superficies
adyacentes a una soldadura, deberan 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.

COMPROBACIONES:

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

- 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 tensiones
de corte aplicadas sobre el area efectiva (articulo J.2.4 ANSI/AISC 360-10).

- El area efectiva de un cordén 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).

NOTA: Garantizar soldadura en todos los puntos de contacto entre elementos metalicos.
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