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PROCEDIMIENTOS DE SOLDADURA
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SOLDADURA CON ARCO METALICO
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Fig. 11.C.1



UNIONES SOLDADAS

DESVENTAJAS
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CLASES DE ACEROS SEGUN SU APTITUD PARA LA SOLDADURA

. |Flexion por impacto Temperatura
Clase de Acero Grado de Desoxid.
[Jem? ] [°C]
| Semicalmado -- -.-
Il Calmado 35 +0
] Calmado 35 -20
v Calmado 35 - 40
COMPOSICION QUIMICA
C Mn Si S P
Clase de Acero
max max max max max
| 0.24 1.50 0.05 0.06
Il 0.24 1.50 0.50 0.05 0.05
1] 0.24 1.50 0.40 0.05 0.05
v 0.22 1.50 0.40 0.04 0.04
CARBONO EQUIVALENTE
C-C+ Mn Cr+Mo+V  Ni+Cu
: 6 5 15
Si: C <0.22%
Ce <0.41% I:> Acero apto para soldar

t <37 mm




ELECTRODOS: TIPOS DE REVESTIMIENTO

POSICION
TIPO CONTIENEN FUSION PENETRACION DE
SOLDEO
Acido (A)  |Oxido de hierro Facil Aceptable Plana
Basico (B) [Carbonatos basicos Dificil Aceptable Todas
Celulésico (C) [Sustancias organicas Facil Grande Todas
Rutilico (R) |Oxido de titanio Regular Media Vert-Techo
DESIGNACION:
E XX X X
T
Tipo de revestimiento
N° convencional
Resist. a traccion del acero del electrodo
Simbolo general
Alargamiento a la Temperat. Resiliencia
N° convenc. . . 0
rotura en traccion c J
1 20 +20 28
2 22 0 28
3 24 -20 28
4 24 -30 28




CONSUMIBLES PARA SOLDADURA Y REPARACION e
c?;gﬁ?;gg o Un metal de aporte para cada necesidad —

’ Muy Buera panetraciin pars sokdadurs an foda posicion. Electrode universal para 1o e labrcaciin 4 dicieries de sokdddura no son kdeaias jordo,mala R 520 MPa 25 FH0 A - 55

Celulésico GONMFO 10 ﬁh E'E praparacion de budes, slel. Aplo para soldadurs de cafierias v aceros e baja, meda y 8 presian, gasoductos, seldadura de acsros AP1SL K42, K46, X52, aceros ASTM A 53 R?AGE MPS l': I CCis 325 0 B - 135
Piita Pl -E“:}'Ja 5 oo | 00D AR A106AB,ATH AR, A139 0B, A151 AB, AT56A/B Yy simitanes. Saldaduras de cascos de haroos en chaga naval, chapa structural de acem a carbono de bajay media Al 23'% v I 4 350 135 - 150
EROD/ ABS /LR = - rasistancia, calderas, reciplntes de prasdn. estnicturas de puenhes, musies, edificios v similaas, SN 30 % - B & 450 150 - 204

H 504 k=g ET ; i

CONARCOD 11 C 008 | Electrodo ceiuldsico de busna penatracitn apto pars toda pasician. indicado para la saldadura detubas oon y SN costura pary usa-an calderas, condansadores, intarcambiacdorms R¥ 431 Bl CL{4) 25 350 65 - 76
Celuldsico Punta Bianoa i D.!@ decales y pirod racipdenbas da afte presidn. Su caracterishca mas castacadn a6 18 ge poder usarss Con coarmsnta alfama utlizanto franstormadores con fensihn dewacin [OGW) = &0 e I. R 3,25 350 100 - 133
E601 1 i 0,18 V. Parn apdicar sppacial msinsen morlass, (nstalacsanas il erag donde e se digpene e corrienms con ] o s ] Ca 4 a0 138 - 184

CVN 30 G520 |ul
R Hi

e LOSARC 11 C o Rt E—‘;‘ftﬁ: =T GO+ 2.5 240 59 - 80
Celulosico Pamta Amarilla L:"'l EE: Apio pars ol Use Son corenbe alemada. Buena penetraciin, Conelwceion naval tangues, caftesias, calideras v adecuado para soldasuras de galvanizadas Al 375 h\ R = 3| EED 9!'| - 13_9
EG011 &l h ovh a0 T aEd | L oA L 350 198-170

: 2.5 F50 G50-85
Rutllica CONARCO 12D ;H I,E:-Il‘?' Elrctrodo rablico conmuy busna oparatividad en tada pasicion y cordones de excelente terminaciin. Sa utiiza en estructuras metdlicas ivianes, maguinana agnicaln, construgeicn i‘" .'j::':g: IE T G 195 50 100 - 130
Puria Darada 5 093 | deaamoceras davehiculns sn geraral, vagones. carpmbana metdlea, afe, Pueds ublizarss con tranafomadar cuya faredn de vecks {00V resilbe = 50 v ,c: 2?_;\__ 5 % &8 ] S50 144 = 184
EBt2 4l g = AL B o n 480 200 - 280

LOSARC 68 o asomes [ET| con 2.6 350 B0 - 75
Rutilica Punda Acia Mn 032 Elacirodo da revestimeante rulilios, ca manejo facl an toda posicmn, Incluse varlical descondgnie, para todas fas necesidades el {aller Rf 330 MPa h‘ r{, 3,25 =80 100 = 1)
[ TIEE 5 028 AL il K A i 350 125 - 1640

ET| e 2 0 40 - 65

CONARCOD 13A G 1R ] Elecirado de resestimeento rublico aon muy buaena terminacién de cordon y facil desprendimiento de escora. Es el elecirodo mas usado sn chapa (ina y soldadura de lele Se o A 510 MPa iy 25 S50 &0 - 85
Rutilica Puila Azl Mn 039 | uliiza en canocorias de vabéoules, canpintera matalica, corductas da vertilacidn, astrusturas livianas, carocerias de vagones. y aplicacionas simises. Pusdon tiizarss con R 467 MPa L Il, ca 3,25 E50 100 - 130
EBCN S Si 0.29 | pramglormader cuya tensidn da vagie {0V regul P L U 1 |ocy = sov 4 Zh0 144 = 180
ks I 450 180 - 230

s A 510 MPa L ) 2 0 A0-B5

Rutili LosAEg ?-U NTA Eh gig Eluctrdn dis fusitn suava, sin salpicaduras adharandas, de facil ancandida y reancendide, ascona sita despranditia, qus permits citaner cordonas regularas oon aguas fnas ¢ Af 457 MPa ; .Ir; CCiH .{2?5,' :5|D .SE BE'.._

co L8] Si o2a | Parejas, oasxcelanta aspecto. S apracimaspaciaiments an traajas en donde sa racuiers iy busns teemina ko y as de amplia aplicackin an flee y chapa fnp A 2A% O o " T80 130 18
bpis " X CWN 2D CiBO) (ol K ¥ . v 350
5 150 200 - 350

OK 43_130 C o008 Elacirdo da | ara uso genasrpl en iogas las posicionas da seldadura ¢ 1ps ariicalacionss, mcluso mal preparada. Aglicele en astruciuras ca acero, TRDrcECEIN an pansral v |= T 20 J_:W 225 :‘Gmsg é: > ;g
Butilica Purta Azl W 038 | laminas gadvan !I.{r;:!. Caracleristicas de manejo fcil, arco estable, b = pardidas de salpicadirss, sscona da fcil slmiracion. Producs sxcelsnias cusrdas acabaga, Facl I P.| CAzBN 4,35 0 IDS 450

EE13 Si n2a caractanzticas de Bpartura daance, logus NEce BUEa Mgy adacuado ar. Especialments pars & trabao en la fermafena e SOl R '-‘;' o

ah E ' 4 40 140 « 18
CONARCO 24 C 008 | Elacirodo da revastimianto o da alto randimisnts y muy Busnas propisdaiaes operaivas, Pansiracin madiana y oordén plana can excaisnts teemmin Ireficada par la R 557 MFa l._ GO 3,28 R0 144 « 180
Rutilico Bunta Naranjs Mn .66 en pealcionss plana o fete hodzontal. kel en aoiellas aplcasiones e a8 que s hecasta. adernds de s cakdad i 488 MPa K 4 450 180 - 220
P Lot ndn Al s ra = A%m ann - 24n

https://www.esab.com.ar/ar/sp/support/documentation/
upload/catalogo-resumido arg sp web.pdf



TIPOS DE UNIONES
SOLDADAS

Tenemos basicamente tres tipos de uniones soldadas. (Figura 2-20)

(a) a tope. (b) de filete. (c) de tapén o de muesca.
| de muesca <.~
w = -
(a) a tope (b) de fllete . /
| . rillého
> l % "t I 1 ol
| ) (c) de tapdn o de muescs




CLASIFICACION DE
UNIONES SOLDADAS

En ’lo referente a ia posicidn en que se sjecuta la soldadura podemos establecer una c:lasiﬁcacién
segun se indica en la Figura 2-21.

horizontal
(tope) (filete) sobre

/
| tope filete
plana
{tope 7
n 1 :

Figura 2-21




TIPOS DE JUNTAS EN
UNIONES SOLDADAS

Se puede establecer una clasificacion segun el tipo de junta de acuerdo a la Figura 2-22.

a tope traslapada de borde
(a) (b) - {c)
te {filate) te (tope) de esquina

(d) {e) ' (1)
Figura 2-22



DEFECTOS EN LA SOLDADURA

socavacion l falta de fusltSnl
penetracién raiz inclusion de escoria
incompleta

- =
! socavacién ‘kde fusion

/ |

i 7
penetracion incompleta inclusion de escoria



Angulo de la
soldadura
¥ del chafian)

Cara de la soidadura  Sobremonta

1
i

Corddn de respaldo

PENETRACION PARCIAL
(cuando se especifica un filefe de resfuerzo)

Figura J.2.1. Nomenclatura de soldadura a tope.



Tabla J.2.1. Espesor de garganta efectivo de soldaduras a tope de penetracion parcial

Proceso de soldadura

Arco of eleclrodo metalico
protegido

Arco cf electrodo metalico
bajo proteccion gaseosa
Arco con nlcleo fundente

Posicion de
soldado
F (plano)
H (horizontal)
V{vertical)
OH (sobre

Preparacion de
la junta

Juntasen U a6 J
Junta en V = 607

Arco sumergido

JuntasenUd J
Bisel o Junta
en V = 60"

Arco o electrodo metalico
bajo proleccion gaseosa
# Arco con nucleo fundente

Bisel = 45°

» Arco ¢ electrodo metalico
protegido

Bisel = 45°

Espesor de
garganta efectivo

Altura del chaflan

Arco o electrodo metalico
bajo proleccion gaseosa
Arco con nucleo fundente

Bisel =45"

Altura del chaflan
menos de 3 mm



Tabla J.2.3. Espesor de garganta efectivo minimo de soldadura a tope de penetracion
parcial

Espesor del material unido | Espesor minimo de garganta
mas grueso ' efectiva
mm mm

hasta 6 3

mas de § hasta 13 5

mas de 13 hasta 19 6

mas de 19 hasta 38 8

mas de 38 hasta 57 10

mas de 57 hasta 150 13

mas de 150 16

(@) Ver la Seccidn J.2

(b) Como alternativa, st =e define en el provecto el tipo de electrodo y'o el
precalentamiento a ulilizar, se podra aplicar lo establecido en la Tabla 3.4.
del Reglamento CIRSOC 304-2007




e £ A

4 { ]

Acampanada en V
espesor efectivo de garganta = R/2

Acampanada en
bisal
espesor efectivo de
garganta = 5/16R

Figura J.2.2. Nomenclatura de soldaduras a fope acampanadas.
Tabla J.2.2. Espesores de garganta efectivo de soldaduras a tope acampanadas

Acampanada
Tipo de soldadura en bisel Acampanada en V

* Arco con electrodo metalico bajo

proteccion gaseosa 58 R 34 R
= Arco con nicleo fundente bajo

proteccion gaseosa
« Arco con electrodo metilico pro-

tegido 5/16 R 58R
* Arco con nicleo fundente auto-

protegido
¢ Arco sumergido 5/16 R 1/2R

{(a) Para acampanadas en bisel con R<70mm s usara unicaments una soidadura de filete de refuerzo
zobre la junta enrasada

Mota genaral:
R es el radio de la barra !mn:u»larl o de EEgﬂ_dﬁ.




JUNTAS DE FILETE

- Cateto tedrico
Ct
o

SN

/ Garganta tedrica

__ Seccion
resistente

Figura 2.1. Dimensiones teoricas y seccion resistente de una junta de filete.



JUNTAS DE FILETE

_.-"f Convexidad {H)

Garganta real fag) -_
- A o+ Catato real

y lednco

L]

Cateto real
y tedrico

[ O

£ Garganta tedrica {ay

Garganta efectiva (a) -

A) Filete convexo

&

Cateto real (C)
.

' __+— Cateto
Coneavidad (Z) — —ﬁ'}(\\ ' i | ledrico (Cg

G : | | Cateto real
¥ ggggl?vg i R‘H \ _+— Cateto
¥ ftedrico

< <

Garganta tednca—

B) Filete concavo



Longitud efectiva
de la soldadura

JUNTAS DE FILETE

Tabla J.2-4

Tamaiio Minimo de Soldaduras de Filete (b)

Espesor del Material
Unido mas Grueso

Tamano Minimo de la
Soldadura de Filete

(a)

(mm) (mm)
Hasta 6 3
Mas de 6 hasta 13 5
Més de 13 hasta 19 6
Mas de 19 8

pasada.

(a) Lado del filete. Debe hacerse de una sola

(b) Ver la Seccién J.2.2(b) para el lado maximo
del corddn de filete.




JUNTAS DE FILETE

2.3.2.8. Maximo tamano o cateto en juntas de solape o empalme por yuxtaposicion
El maximo tamafio o cateto de una soldadura de filete en una junta de solape debera ser:

(1) gual al espesor del metal base cuando el mismo sea menor que 6 mm, tal como
se indica en la Figura 2.3, Detalle A.

(2] 2 mm menor que el espesor del metal base, como minimo, cuando el mismo sea
mavyor o igual a 6 mm, tal como se indica en la Figura 2.3, Detalle B.

1— 2 Mmim
Metal base espesor < 6 mm Metal base espesor 2 6 mm
Datalle A Datalle B

Figura 2.3. Filete en junta de solape.



SOLDADURA: RESISTENCIA DE DISENO

RD1: ¢ X Fgm X Agm X (107)
SE ADOPTA EL MENOR VALOR

RD2: ¢ x Fyw X Aw X (107

Donde:
¢ Factor de Resistencia
Fem Resistencia nominal del material base
ABsM Area de la seccion transversal del material base
Fw Resistencia nominal del material del electrodo
Aw Area de la seccion efectiva de la soldadura

REMITIRSE A TABLA J.2-5



Tabla J.2.5. Resistencia de diseno de uniones soldadas segun el tipo de soldadura

Tipo de fuerza y
direceion ™

Material
critico

Factor de
resistencia

Resistencia
nominal
F_".!H 0 Fm..

efectiva
Agy 0 A,

MNivel de resistencia
requerida del material
d-l! anorte {ap i)

S0OLDADURAS A TOPE DE PEN

ETRACION COMPLETA

Traccion
perpendicular al
area efectiva

Base

0.9

Fy

Se debe usar metal de
aporte compatible con
metal base. Para reque-
mnmientos de Ensayo
Charpy ver )

Compresion

perpendicular al
area efectiva

Base

0.9

Fy

Apn

Se debe usar metal de
aporle con un nivel de
resistencia igual o me-
nor que &l del melal de
aporte compatible con
el metal base.

Traccion o
compresion

paralela al gje de
la soldadura

Base

0,9

Fy

Apu

La traccion o compresion en las parles unidas,
paralela al eje de la soldadura, no necesila ser
considerada en el dimensionado de la unidn soldada

Se permite usar melal
de gporle con un nivel
de resistencia igual o
menor que el del melal

de aporte compatible
con el metal base.

Corte en el area
efectiva

Base

0,90

0,60 F,

App

Electrodo

0,60

0,60 Feex

A

Se debe usar metal de

aporte compatible con
el metal base. '™




Tabla J.2.5. Resistencia de diseno de uniones soldadas segun el tipo de soldadura

Tipo de fuerzay | Material | Factor de | Resistencia - Nivel de resistencia
direccién ' critico | resistencia nominal efectiva requerida del material
FoawoF,, | Asyo A, de aporte ™"

SOLDADURAS A TOPE DE PENETRACION PARCIAL Y SOLDADURAS A TOPE ACAMPANADAS

Traccion Base 0,75 F, Ver J.4
perpendicular al

area efectiva Electrodo 0,60 0,60 Feyxy |Ver J.2.1a

Compresion

Columna a base
de apoyo y em-|No se necesita considerar la lension de compresion
palmes de co-|en el proyecto de las soldaduras que unen las partes | Se permite usar metal
lumnas proyecla- de aporte con un nivel

das por la Seccion de resistencia igual o
J.1.4{a) menor que el del metal

Compresion de aporte compatible
Uniones de miem- | Base 0,90 Ver J.4. con el metal base.

bros portanles que
no sean columnas,

proyectados por 12 | Electrodo 0,65 |0,60Fsy |Verd.21a
Seccion J.1.4(b)

Compresion | pgase 0,90 F, Ver J.4.
Uniones de miem-
bros no portantes | Electrodo 0,65 0.90 Feyy Ver J.2.1a

Traccidon o La traccion o compresion en las partes unidas, parale-

compresion la al eje de la soldadura, no necesita ser considerada
paralelos al eje de | en el dimensionado de la union soldada
la soldadura

Corte en el ares Base Gobernado por la Seccion J.4.
efectiva Electrodo




Tabla J.2.5. (continuacion), Resistencia de disefo de uniones soldadas segun el tipo
de soldadura

Tipo de fuerzay | Material Factor de Resistencia Area Nivel de resistencia
direccion '™ critico resistencia nominal efectiva | requerida del mate-
Fosm© Fr | Aswo A, | rial de aporte ™

SOLDADURAS DE FILETE

Corte en el area | Base Gobermnado por la Seccion J.4 Se permile usar melal

efectiva de aporte con un nivel
Electrado 0,60 0,6 Fgyy VerJ.2.2a de resistencia igual o

menor gue el del me-

Traccion o La traccion o compresion en las partes unidas, paralela al [, 4o aporte compati-
compresion eje de la soldadura, no necesita ser considerada en el |p..

paralela al eje de | dimensionado de la union soldada.

la soldadura

SOLDADURAS DE TAPON Y DE MUESCA

Corte paralelo a O Se permile usar metal
la superficie de Base Gobernado por la Seccion J.4. de aporte con un nivel
emplame (en el de resistencia igual o
area efectiva) menor gue el del me-
Electrodo 0,60 0,60 Fexy |Verd2.1a |p5 de aporte compati-
ble.

(a) Para la definicidn del area efectiva, ver |a Seccidn J 2.

(b) Para el material de aporte compatible con & metal base ver la Tabla 3.1. del Reglamento CIRS0C 304-
2007.

(c) Se permite un material de aporte con un nivel de resistencia un nivel mayor al compatible con el metal base.

(d) Para juntas en T 0 en angulo =in retiro de chapas de respaldo en servicio se debera usar material de aporte
con una minima tenacidad Charpy de 27J a 4°C. Ver la Seccién J.2.6. Si el matenal de aporte no cumple la
citada exigencia y la chapa de respaldo no es retirada la soldadura sera dimensicnada usando el factor de
resistencia y la resistencia nominal de la soldadura a tope de penetracidn parcial.

(8) Se puede usar material de aporte con un nivel de resistencia menor al compatible con el metal base para
soldaduras a tope entrealas y alma que tranamiten fuerza rasante en secciones amadas. En esos casos la
unidn soldada debe sar detallada vy serd dimensionada con el espesor del material como garganta efectiva,
con ¢= 0,65y Faw= 0,60 Fexx




SIMBOLOS BASICOS

De Filete Tapéno Tope
borde muesca | recto Bisel U J _|curva doble |curva simple|
~| & B Voo |V 1
SIMBOLOS COMPLEMENTARIOS
Soldadura Soldadura CONTORNO
Respaldo | Espaciado todo en obra
alrededor (de campo) NIVELADO CONVEXO
Localizacién standard de los elementos de un simbolo de soldadura
Garganta efectiva lado paso soldadura en obra
lejano l /
Especificacién } )
de procese S (E) -~ P — soldadura todo alrededor
o referencias T ‘-’\
profundidad ambo: lado longitud de flecha conecta linea de referencia
o lado lados cercano  soldadura a lado cercano de la soldadura
simbolo
basico

Figura 2-29



CIRSOC 304

REGLAMENTO ARGENTINO
PARA LA SOLDADURA
DE ESTRUCTURAS EN

ACERO

El Reglamento CIRSOC 304 abarca los requerimientos
relacionados con la elaboracion de la especificacion de
procedimientos de soldadura (EPS) y calificacion de estos asi
como la calificacion de soldadores y operadores. Establece
ademas los requisitos de calidad e inspeccion para la
fabricacion de las estructuras soldadas.



EJEMPLO N°2

Barmra sometida a traccién. Unién soldada a chapa de nudo.
Aplicacion Capitulos B, D y J.

Enunciado:

Dimensionar: una barra con dos angulos sometida a traccvén la chapa de nudo y la union
soldada.

La fuerza de traccion requerida es T,=220 KN.

El acero del angulo y de la chapa de nudo tiene F,=235 MPay F =370 MPa.

Electrodo con F..=480 MPa

La barra es una diagonal de una viga reticulada.

Z < 7

v
\
F\ — iy 1\\ T % ,’T
I~ ~ I Fa a1
\ ) ~ ~ 4 s . |
LN - e rd
; 2 L ] \\ \\ L] ’r /.— |
S < | ) ~ \1‘ __' r J - |
5 1 ~ ~ I ” 4 |
| N A | s £ |
B ”
N ~

. | ] 7 |

5

Sec 1-1 _ Dimensiones en mm



1)

‘Dlmensuonamlento del perﬁl

Para el estado limite de fluencia en la seccion bruta (Secclén D 1 (a)), Ia minima area bruta
Ag es la que satisface

T.= . Pa -
con P.=Fy.A;. (107 (D.1-1)
despejando Aq 'ﬁecesaﬁa
- T,.10
A =Y
7 §.F, -
220.10 | ,
= 1 0c:m2 Ej. 2-1)
gquss 04 | (Ej- 2-1)

Para el estado Inmute de rotura en la seccuén neta (Seccaén D 1(b)), la-minima area neta
efectiva necesaria resulta con igual razonamiento anterior desde la Ec. (D.1-2)



- T..10
A, =_UY
° d’t'Fu

220.10 \
A = ~7.93
e =075.370  o3¢cm

Se adopta como criterio de proyecto U = 0,8 (Seccién B.3).
El area bruta A4 por B.3(2)(b) resulta de Ec. (B.3-1)

A, _793
Ag=—" =——=901cm?
LM GRSV

De (Ej. 2-1) y (Ej. 2-3) resuita para los 2 perfiles angulo: A, =10,4 cm?.

Para cada perfil, la seccién bruta necesaria A, = 1—(-)2—1 =52 cm? .

Por lo tanto, se adoptan dos perfiles angulo de 50.8x6.35 mm (2°x1/4”) con |

Ag1= 6,05 cm? Area del perfil > 5,2 cm? (VERIFICA)
Tmin= 0,99 cm radio de giro minimo
t=0,635cm ~ espesor del ala del angulo
x=1,50cm distancia del centro de gravedad a la cara externa del ala

Se verifica la esbeltez con el perfil adoptado (Seccién B.7.)

k-L 1-213
= =215<300 (VERIFICA
Min 0,99 < )

(Ej. 2-2)

(Ej.2-3)



2) | Dimensionamiento de la unién soldada

Longitud de filete necesaria:

a)

b)

Por area neta efectiva del cordén

Se adopté U=0,8 con lo que el estado limite deterrmnante es la fluencia en seccién bruta.
Con los perfiles adoptados A;=6,05. 2 = 12 10 cm?. |

Srendo de Ec.(Ej. 2—1) Agnecesaria=10,40cm?> y con A= Ay (Sec. B.3(2)(b))

‘A, 793
wino 8018 U= =120
La minima longitud L del filete resulta de U = 1—-|’_5 | (B.3-2)
X 15 . .
= = =45cm - ‘Ej. 2-4
1-U 1-086 " | A

Por resistencia de unién soldada
Se dimensiona la unién soldada. Se utiliza soldadura de filete (Seccuén J.2.2). La fuerza Tu
produce corte en el area efectiva. El factor de resmtenc:a y la reslstenc:a nominal se
obtienen de la tabla J.2-5:

$=075 y Fw —_0,' ; ngx



Para Fexx = 480 MPa, Fw=0,60.480 =288 MPa

Lado del filete: (Seccion J.2.2(b))

Lado minimo

tgosggscg‘m De.tabla J2-4 |d,=5mm =
lado maximo dw=6,35-2=435 fnm
Se adopta d,, =4 mm=0,4 cm

de Seccién J.2.4, la resistencia de diserio
R=6¢.Fu.Aw. (10" =¢.Fy.e5. (10" L

, d.,
€g |
Figura Ej. 2-2
eq(espesor efectivo de garganta) 0, 707 dW
debe ser R, = Lo = 55kN
4 4

de (Ej. 2-5) y (Ej. 2-6)

2 55kN-10
~ 075-288-.0,707-0,4

= 9,1_cm

" De (Ej. 2-4) y (Ej. 2-7) seadopta L=10cm

0,5cm

(Ej. 2-5)

(Ej. 2-6)

(Ej. 2-7)



3) Verificacién de la chapa de nudo

Se proponen las sugunentes dimensiones para la chapa de nudo (ver ﬁgura) 230x250x635 mm

< 108 . ‘

&

El ancho de calculo de la chapa (distribucion de la carga a 30°) es

b,=10.2.1g.30° +5,08=16,63cm
Ay = 16,63 . 0,635 = 10,56 cm?

‘ L 10 '
De Seccién B.3.(2 —=——=197 ita U=0,87
(2)(d) con W = 508 197 resu U=0,

As=0,87 A, '

De (Seccién J.5.2(b)). An=085.A,=0,85. 10,56 = 8,98 cm?
Las resistencias de diserio son:

. Por fluencia en la Seccién bruta ~

Re= ¢.Ay.F,.(10" | ' WJ.5-1) -
Ro= 0,9.10,56.235.0,1=22334KN >T,=220KN =====3 VERIFICA

® Porroturaen la Seccién neta

dRy=¢.A,F,.(107) : 3 , (J.5-2)
¢R,=0,75.898.370.0,1=249 KN > T,=220kN ===== VERIFICA

'« Porrotura de bloque de corte (Seccién J.4.3.)
Por la dietribucidn de 1a fuiarra da traccidn no ae anlicahla acta actada limita



