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Capitulo I1: “Disefio a Traccion™:

Tension Base F: (kgf/cm?)

Tipo de solicitacion
3400 2700
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Verificar calidad del
acero

Tension basica de traccion

Verificar si existen

Area Neta .
perforaciones

Tension de trabajo vs Tension admisible | Verificar longitud

B N e Verificar o determinar
Sl N Restricciones de esbeltez
-------------------------------------- N Esbeltez

e B e Desgarramiento: Traccion en el area
neta

Linea de Falla

~|-Corte en el perno o pasador Calidad de los Aceros |




Capitulo I1: “Disefio a Traccion®:

Datos: Carga, perfil, diseno.

Verificar si resiste.

Datos: Perfil, Diseno.

Determinar valor de la carga maxima admisible.

Datos: Carga, Diseno.

Disenar y verificar perfil.

Datos: Carga, Pernos, Diseno.

Verificar si resiste.

‘Datos: Union, Diseno.




Proceso de union de partes metalicas por el

calentamiento hasta el estado plastico. Las

“metal fundido

De borde

[De esquina
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SOLDADURAS

—T R > =

Soldaduras de filete Soldaduras de ranura

S-{.]:ldiiﬂ'l.ll'ﬂ de muesca

|
Soldaduras -~ )
b — Soldadura de filete

Tipos de soldadura
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MERGIDO (AS= SAW)

Flux cap
Wire electrode
Current contact nozzle
Welding flux

Cavern with arc

Liguid slag

Ligquid weld metal

Flux filling
solidified slag

Neld

Base material
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Capitulo II:

SOLDADURAS

ooldadura cuadrada con refuerzo a tope
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A.- Arco Manual (AM) gggg gggg AWS A5.1 6 A5.5
| B Arco sumergiao (as PAXERX | FERBXKX |y pg 7
C.- Arco Gas Metal (AGM) ggglsj__}f g;gg__}l( AWS A5.18
D.- Arco con Nucleo Fundente ggggé g$8$:§ LTS G0




Tipo de soldadura

Solicitacion

A.- Ranura de
' penetracion completa

1.- Traccion y compresion paralela y
perpendicular al eje de la soldadura.
2.- Cizalle en la garganta efectiva.

| B.- Ranura de
' penetracion parcial

1.- Compresion paralela y perpendicular al eje
de la soldadura.

2.- Traccion paralela al eje de la soldadura.

3.- Cizalle en la garganta efectiva.

C.- Filete

Cizalle en la garganta efectiva independiente
de la direccion de aplicacion de la carga.

| D.- Tapon o canai

Cizalle en el area efectiva.
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Polaridad Inversa Polaridad Directa




L LA POLARIDAD
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Conexidn en Polaridad Directa

La conexidn en polaridad directa se produce conectando el cable de pinza (con pinza porta
electrodo) al polo negativo (-) de la fuente de soldadura v el cable de masa (con pinza de masa)
al polo positivo (+) de la fuente.

Conexidn en Polaridad Inversa

La conexién en polaridad directa se produce conectando el cable de pinza (con pinza porta
electrodo) al polo positive(+) de |a fuente de soldadura y el cable de masa (con pinza de masa) al
polo negativo(-)de la fuente.

Conexién en Conexién en

polaridad inversa polaridad directa

SOLDADURA DE PRODUCTOS METALICOS (PLATINA)
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GENERADORES

CORRIENTE CONTINU A

PO LARID AD DIRECTA

rlllli

GRAN PENETRACION — CORDON ESTRECHOD

LA CORARIENTE CONTINUWA CON
PRAGDUCE PEMETRACIONES PROFUNDAS DEBIDD
A QUE COMCENTRA EL CALOR SOBRE LA PIEZA




Porta Electrodo \

Electrodo . 7

Conexion a Pieza
de Trabajo

Fig. 8.- Polaridad Directa



EFECTOS DE LA POLARIDAD

* POLARIDAD DIRECTA

En general se obtienen cordones estrechos con
gran penetracion.

Catodo Electrodo
=
o “| © Electrones
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Fuente de = i
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F = | _
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EFECTOS DE LA POLARIDAD

* POLARIDAL INVERSA

En general se obtiene un bafo relativamente
ancho, con poca penetracion.




Caracteristicas del Arco Eléctrico

 Polaridad de Corriente:

— regula la distribucion del calor del arco eléctrico. La
mayor cantidad de energia se concentra en el polo
negativo del circuito (catodo).

— Polaridad Directa (DC-, electrodo negativo): se utiliza
para maximizar la fusion del electrodo. Se utiliza en
materiales de poco espesor y soldaduras fuera de
posicion

— Polaridad Inversa (DC™, electrodo positivo): se utiliza
para maximizar la penetracion de la soldadura. SE
aplica en soldaduras de materiales de gran espesor
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Ejercicios Tipi

C 20 x 15,6 Calidad A37-24ES
_ Pl12,5x 15,7




 C20x%x156 [=W200x75x%6 ]

A=198cm?
i PEL2S X A =20,0 cm?






= 34.4 cm.

0,424 x 960




Ejercicios Tipi

A 52-34 ES

—= = D= 25 mm

0\e= 10 mm ® ® ﬁ

e= 10 mm ‘
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ercicios Tipi













A270 ES — L1

L 6,5 X 5,66

T=12ton

D




e= 6 mm.
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FACULTAD DE ARQUITECTURA
INGENIERIA EN CONSTRUCCION ACEROS CALIDAD A270 ES
ESTRUCTURAS METALICAS

CERTAMEN 2010-1 28-04-2010

VIGA IN 35x99,6°

\ PERNOS A325N EN 2 FILAS

DE 5 PERNOS EN C/U
gl=gt=6 cm

[— — % w— —
T -
4 cms
BARRA 1 T FLANGE e=12 mm
TL 8x14.7 ——

=480 m

i PERFIL [
P1 pqa, = 20 t P2 jou= 10 t

1.-VERIFIQUE LABARRA 1 (TL)AZ2/0ES
2.- DISENE LA SOLDADURA DE UNION DE BARRA 1 CON FLANGE e=12 mm
3 - DISENE LOS PERNOS DE UNION DEL FLANGE A LA VIGA IN 35x99 6
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