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CARGA DE CUBIERTA z N |
CARGA TEJAS = 35 Kg/m2. I
-CARGA VIVA = 50.0 Kgf/M2
-EMPOZAMIENTO O GRANIZO = 50 Kgf/M2
-VIENTO EMPUJE = 20 Kgf/M?

-VIENTO SUCCION WL= 10 Kgf/M? .
e=2.5mm ¥
e=9.0mm
\ /)
\~ ~/
SECCION PERFILES (Correas)
COLMENA- 50 X 150 (2.5mm)
SECCION PERFILES
COLMENA- 200 X 400 (9.0mm)

REFERENCIAS Y SIMBOLOGIA

a[mm]: Espesor de garganta del cordén de soldadura en angulo, que sera la altura mayor, medida
perpendicularmente a la cara exterior, entre todos los tridngulos que se pueden inscribir entre las
superficies de las piezas que hayan alcanzado la fusion y la superficie exterior de las soldaduras.

TIPOS DE UNION Y BISELES TIPICOS DE SOLDADURA

60

ESPESOR SEPARACION

(t) mm (s) mm
® : T

N @ 5 15 L[mm]: longitud efectiva del cordén de soldadura
6 2 METODO DE REPRESENTACION DE SOLDADURAS

(G )
2a 3
@ 10 2 .
12 25
14 25

ot
Y (8) 16 25 v
¢ 18 2.5 Referencias 1, 2a 'y 2b
1 @ 20 2.5
BNON -

NOTAS GENERALES:
1*- EL TAMANO MINIMO DE LA SOLDADURA ES IGUAL AL ESPESOR DE
LA LAMINA MAS DELGADA
2*- SE RECOMIENDA QUE LA TEMPERATURA DE ALMACENAMIENTO
PERMANEZCA POR ENCIMA DE LA TEMPERATURA AMBIENTE.
3*- GUARDAR LA SOLDADURA POR FUERA DEL EMPAQUE ORIGINAL EN
UN CUARTO SECO A TEMPERATURA NO MAYOR A 40° C.
4*- MANTENER HORNOS PORTATILES PARA GUARDAR LA SOLDADURA
MIENTRAS SE ESTE SOLDANDO.
5*- ELIMINAR REBABAS Y ARISTAS CORTANTES A TODAS LAS PIEZAS
6*- PERFORAR PIEZAS POR PARES CUANDO SEAN CONJUNTAS ( BRIDAS )

Referencias:

1: linea de la flecha

2a: linea de referencia (linea continua)
2b: linea de identificacion (linea a trazos)
3: simbolo de soldadura

4: indicaciones complementarias

U: Unidén

|

RV

El cordén de soldadura que se detalla se
encuentra en el lado opuesto al de la flecha.

El cordén de soldadura que se detalla se
encuentra en el lado de la flecha.

Referencia 3

Simbolo

N

Designacion llustracion

@

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 raiz amplio

%
L/
K
4

NOTAS:

1.TODAS LAS DIMENSIONES ESTAN DADAS EN MILIMETROS EXCEPTO
DONDE SE INDIQUE OTRA UNIDAD.

2.LIMPIEZA CON SANDBLASTING GR. COMERCIAL SSPC-SP-6.

3.ESQUEMA DE PINTURA: IMPRIMANTE PINTUCOAT (4 MILS) Y ACABADO

ESMALTE EPOXICO PINTUCOAT (2.5 MILS).
4. LAS SOLDADURAS DE FABRICACION Y MONTAJE PARA ESPESORES

MENORES O IGUALES A 1/4 SERAN DEL TIPO :

4
<—A<E -70XX
TIP

5. LAS SOLDADURAS DE FABRICACION Y MONTAJE PARA ESPESORES
MAYORES A 1/4 Y MENORES DE 1/2 SERAN DEL TIPO:

6
<—A<z -70XX
TIP

6. LAS SOLDADURAS DE MONTAJE SERAN LIMPIADAS MANUALMENTE CON
GRATAY LIJA, REMOVIENDO TODO RASTRO DE ESCORIA O SALPICADURAS
ANTES DE RETOCAR CON IMPRIMANTE.

7. TORNILLERIA: ASTM A -325 SAE GRADO 5 RC. INCLUYE TUERCAY
ARANDELA DE PRESION

Soldadura combinada a tope en bisel simple y en angulo

Soldadura a tope en bisel simple con lado curvo

Referencia 4

Representacion Descripcion

Soldadura realizada en todo el perimetro de la pieza

12.14

Soldadura realizada en taller

bl

Soldadura realizada en el lugar de montaje

PLANTA CUBIERTA

1:50

PLANTA VIGAS AEREAS +5.50

Escala 1 :50 Escala

Escala 1 :50 350X350X3/4 350X250X3/4
Son:10 Son:2
PERFIL 250X250X7mm PERFIL 250X250X7mm
PERFIL 250X250X7mm PERFIL 250X250X7mm
90, 170 ¢90,\ 170 "90Q 90, 170 90 ¢90,\ 170 ,\90? -
A B N o ? i P ¢ "  —— UNIONES SOLDADAS EN ESTRUCTURA METALICA
458 5.4 S K g 3 e 8
- 5 \ —]| NORMA:
I 3#5(3.10) ! ! 3#5(5.80) 3#5(3.45) I o o o 3 ol 4 AGUJEROS a 3 n a a 4 AGUJEROS ANSI/AISC 360-10: Specification for Structural Steel Buildings Chapter J. Design of Connections. 3) En soldaduras en angulo se cumple que:
VG'2OO | : T 90 + i i + 90 I : | D Q D ’(I{?f DE@ 7/8" o B C’,\ L DE @ 7/8" MATERIALES: - tEalbtlzr:naﬁo minimo del lado de una soldadura en angulo cumple con los valores de la siguiente
& b. = 0 & 0 . .
59E#3c/.07 69E#3c/.07 \ r — — - Perfiles (Material base): A572 50ksi.
30 x 30 3%#3IIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIII L & & 3 .o 3 & SoLDADURA 114" - Material de aportacion (soldaduras): Electrodos de las series ES0XX y E70XX. Para los materiales Tabla J2.4 ANSVAISC 360-10
I I I I >— — —< SOLDADURA 1/4 \ E-60-13 empleados y el procedimiento de soldadura SMAW (Arco eléctrico con electrodo revestido), se Menor espesor de las piezas a unir Tamafio minimo del lado de una
| | | | 3 3 . E-60-13 PLATINA DE 3/4" -oU- cumplen las condiciones de compatibilidad entre materiales exigidas por el articulo J.2.6. (mm) soldadura en angulo (*)
S . 1 | 3#5(6.15) | SOLDADURA 1/4" SOLDADURA 1/4 ) (mm)
on: | 3#5(3.90) % m i : % 3#5(2535) | E-60-13 PLATINA DE 34" E-60-13 DEFINICIONES PARA SOLDADURAS EN ANGULO: Moror o Toval 00 6 3
] I * ? ] f * + . f 9% 2% - Garganta efectiva: es igual a la menor distancia medida desde la raiz a la cara plana tedrica de la Menor o igual que 13 5
H PERFIL 250X250X7mm H PERFIL 250X250X7mm soldadura (J.2.2a). ) 3 3 Menor o igual que 19 6
35 .39 - Lado del corddn: es el menor de los dos lados situados en las caras de fusién del mayor tridngulo
- Lado del corddn: es el menor de los dos lados situados en las caras de fusion del mayor triangulo Mayor que 19 8
A B Columna en concreto Columna en concreto - Raiz de la soldadura: es la interseccion de las caras de fusiéon (AWS D1.1/D1.1M:2002 Annex B). (*) Ejecutada en una sola pasada
T (40x40) T (40x40) - Longitud efectiva del cordén de soldadura: es igual a la longitud total de la soldadura con
(40x40) (40x40)
450 34 dimensiones uniformes, incluidos los retornos (art. 2.3.2.1 of AWS D1.1/D1.1M:2002). - El tamafio méximo del lado de una soldadura en angulo a lo largo de los bordes de piezas
I I I I PLATINA DE 350x350x 3/4" 2 PLATINA DE 250x350x 3/4" 8 soldadas cumple con el articulo J2.2b, el cual exige que:
3#5(3' 1 0) ! | 3#5(5.80) 3#5(&45) SOLDADURA 1/4" I~ SOLDADURA 1/4" I~ DISPOSICIONES CONSTRUCTIVAS: - debe ser menor o igual que el espesor de la pieza si dicho espesor es menor que 6 mm,
VG'2O 1 | : ' 90 + i i 90 : | E-60-13 E-60-13 1) Las prescripciones consideradas en este proyecto se aplican a uniones soldadas donde: - _debT ser rgenor o igual que el espesor de la pieza menos 2 mm si dicho espesor es mayor o
igual que 6 mm
- Los aceros de las piezas a unir tienen un limite elastico no mayor que 100 ksi [690 MPa] _ . : . . :
3EI‘3 | 58E#3c/.07 | | 69E#3c/.07 | (articulo 1.2 (1) AWS D1.1/D1.1M-2002). La longitud ef%ctlva de un cordo.n de soldadura en angulo F:umple que es mayor? igual quezI
3OX30 N A A A O A O I I I B O A O A I 4 PERNOS A-37 DE @3/4" 4 PERNOS A-37 DE @3/4" . X ) . veces el tamafio de su lado, o bien que el lado no se considera mayor que el 25 % de la longitud
I | rrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrr T T T T T T T T T T T | | rrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrr T T T T T T T T T I| - Los'espesores de las piezas a unir son al menos de 1/8 in [3mm] (aI’IICUIO 1.2 (2) AWS efectiva de la soldadura. Adicionalmente, la Iongitud efectiva de una soldadura en éngulo sujeta
(articulo 1.2 (1) AWS D1.1/D1.1M:2002). a cualquier solicitacion de calculo no es inferior a 40 mm (J2.2b).
| I I I 3#5(4 60) I | - Los espesores de las piezas a unir son al menos de 1/8 in [3mm] (articulo 1.2 (2) AWS
Son . 1 | 3#5(6.75) | | - i m m D1.1/D1.1M:2002). 4) En el detalle de las soldaduras se indica la longitud efectiva del cordén (longitud sobre la cual el
, R | | | ot sl i) Frs s s gt i s ncer g
4 PERNOS DE ANCLAJE 4 PERNOS DE ANCLAJE . ) q ’ ’
DE @ 3/4" x 200 DE @ 3/4" x 200 2) En soldaduras a tope de penetracion total o parcial se cumple que: 5) Las soldaduras en angulo de uniones en "' con angulos menores que 30° no se consideran como
SECCION VIGA VG - La longitud efectiva de las soldaduras de penetracion total o parcial es igual a la dimension de efectivas para la transmision de las cargas aplicadas (articulo 2.3.3.4 AWS D1.1/D1.1M:2002).
'1 2' 5 (30x30) las piezas unidas perpendicular a la direccion de las tensiones de traccion o compresion. (art. L ) i , L
2.3.1.1 of AWS D1.1/D1.1M:2002) 6) En los procesos de fabricacion y montaje se debera cumplir con los requisitos indicados en el
3.86 3.06 e S ) capitulo 5 de AWS D1.1/D1.1M:2002 y capitulo M de ANSI/AISC 360-10. En lo que respecta a la
- En soldaduras de penetracion total, la garganta efectiva es igual al menor espesor de las piezas preparacion del metal base, se exige que las superficies sobre las cuales se depositara el metal de
! 3#5(6.25 I I 3#5(2.35) I 22 unidas (art. 2.3.1.2 of AWS D1.1/D1.1M:2002). aportacion sean suaves, uniformes, y libres de desgarramientos, fisuras y otras discontinuidades que]
VG 202 | i (6.25) i i ) | | 4 / / - En soldaduras de penetracion parcial, el espesor minimo de la garganta efectiva cumple con los afectarian a la calidad o resistencia de la soldadura. Las superficies a soldar y las superficies
- +—f valores de la siguiente tabla: adyacentes a una soldadura, deberan estar también libres de laminillas, escamas, éxido suelto o
I 49E#3¢/.07 I I 37E#3¢/.07 I % 22 10 22 S I M BOLOS BASICOS DE SOLDADU RA adherido, escoria, herrumbre, humedad, aceite, grasa y otros materiales extrafios que impidan una
IIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIICIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIII IIIIIIIIIIIIIIIIIICIIIIIIIIIIIIIIIIIIIII i o Tabla J2.3 ANSI/AISC 360-10 soldadura apropiada o produzean emisiones perjudiciales.
X LI L O O O T T T T T EN3(108 RANURAOTOPE
I I I I . . - A COMPROBACIONES:
| | | | | (o] 22 POSTERIOR FILETE TAPON O ENSAN ENSAN- Menor espesor de las piezas a unir Espesor minimo de garganta efectiva
. RANURA CUADRADO \Vj BISEL U J - _|CHAMIENTO (mm) (mm) - La resistencia de calculo de los cordones de soldadura se determina conforme al articulo J.2.4
Son: 1 I | 3#5(3.25) i 3#5(5.35) I & 30 5 CHAMIENTO| ™ pE BISEL ) ANSI/AISC 360-10.
| # 90 4 80 | | I:l \/ |/ N e I\M/Ienor ° Igua: que :33 8 - El método utilizado para la comprobacion de la resistencia de los cordones de soldadura es aquel
—~ B | | \|/ IJ enor o igual que 5 en el que las tensiones calculadas en los cordones (resultante vectorial), se consideran como
Menor o igual que 19 6 tensiones de corte aplicadas sobre el area efectiva (articulo J.2.4 ANSI/AISC 360-10).
Menor o igual que 38 8 - El area efectiva de un cordén de soldadura es igual al producto de la longitud efectiva del cordén
'1 '1 ! 3 4 5 Menor o igual que 57 10 por el espesor de garganta efectiva (articulo J2.2a ANSI/AISC 360-10).
2.1 432 367 347 Menor o igual que 150 13 - Los esfuerzos provenientes de combinaciones sismicas se han mayorado por un factor igual a
* * * - 1.375.
Mayor que 150 16
I 1 3#54.90) 1 | 1 1 3%5(2.60) I SIMBOLOS COMPLEMENTARIOS Indica altura
VG 203 i 3#5(5'70I i i ) | | % 3#5(4'45) i i % | | - El espesor de garganta efectiva de las soldaduras de penetracion parcial se determina segun la
- +—? ?—+ +—f Indica Tipo tabla J2.1.
I | | | | | | | | SOLDADURA CONTORNO e Soldadura
| 33E#3c/.07 | | 55E#3c/.07 | | 46E#3c/.07 | | 43E#3c/.07 | 36#3 RESPALDO |ESPACIADO TODO SDOE%:\IR/ILI!’%A 4
30 x 30 IIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIII IIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIII IIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIII IIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIII i ALREDEDOR NIVELADO CONVEXO E70XX
Resistenci
| o | | | Seiona
Son : 1 . 3#5(5.00) | | | 3#5(6.00) , | L 3#5(5.75) . 1 | F O — N
’ i i " 80 + 90 ' : : ' 90 + 80 I i i Convencion Soldadura tipica
INTERVENTORIA: CONTRATISTA: . _—
¥ i P © CONTROL DE MODIFICACIONES: PROYECTO:
SECRETARIA DE PROYECTOS # FECHA | VERSION MODIFICACION ARQ. RESPONSABLE | OFICIO FIRMA D I s E N o EST RU CT U RAL COORDINACION: ] ESTRUCT- CENTRO VIDA- AGOST02026 .dwg
CENTRO VIDA NORTE- AUDITORIO
ALCALDIA MUNICIPAL SECRETARIA DE INFRAESTRUCTURA Y ESPECIALES DIRECTOR DIRECTOR BERNARDO UMBARILA SUAREZ.
c UNIC PLANEACION - % INDICADAS
= e PROYECTOS - - BICACIO ESCALA 1:50 / 1:25
| —
o TIVDAG BEL 5OL, PYERLG OE 4C2RG Mat.: Mat.: CARRERA 11 N° 40.31 DISENOS: ]
. [y : . - Arg. YENNY COSTANZA ALFONSO V
ALCALDE Secretaria de Planeacion: Secretario de Infraestructura: Director R MUNICIPIO DE SOGAMOSO ARQUITECTONICO 9. R,
. RESIDENTE RESIDENTE ‘ S —_— Z AGOSTO DE 2026
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