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1. ACERO ESTRUCTURAL
ESTA SECCIÓN CONTROLA TODO EL ACERO
ESTRUCTURAL A UTILIZAR EN EL FABRICACIÓN Y
MONTAJE DE ELEMENTOS PRINCIPALES.
EL ACERO ESTRUCTURAL CUMPLIRÁ CON LOS
SIGUIENTES REQUISITOS.

-PERFILES "I", "H", "C":                             3515 KG/CM²
ASTM A992

-PLACAS:                                                2530 KG/CM²
ASTM A36

-PERFILES TUBULARES:                              3514 KG/CM²
ASTM A500

- ÁNGULOS:                                             2530 KG/CM²
ASTM A36

- TUBERÍAS:                                             2530 KG/CM²
ASTM A501

-PERNOS DE ANCLAJE:                            2530 KG/CM²
ASTM A307

- ANCLAS CON VARILLA CORRUGADA:        4200
KG/CM² ASTM A615

- ANCLAS DE REDONDO LISO:                   2530 KG/CM²
ASTM A36

- ANCLAS DE PERNOS SOLDADOS:            3500
KG/CM² ASTM A108

TODAS LAS CONEXIONES ATORNILLADAS DE VIGAS Y
COLUMNAS SE HARÁN CON TORNILLOS DE ALTA
RESISTENCIA ASTM A-325 DE TENSIÓN CONTROLADA.

TODAS LAS SOLDADURAS COMPLICAN CON LA ÚLTIMA
REVISIÓN DE LA NORMA ANSI/AWS D1.1 LOS
ELECTRODOS SERÁN DE LA CLASE E 70XX.

EL FABRICANTE DE LA ESTRUCTURA SERÁ RESPONSABLE
DEL DISEÑO Y ADECUACIÓN DE TODAS LAS
CONEXIONES QUE NO ESTÉN DISEÑADAS O
TOTALMENTE DETALLADAS EN LOS PLANOS. LAS
CONEXIONES DE LAS VIGAS SE DISEÑARÁN PARA
RESISTIR UNA FUERZA "R" POR LO MENOS IGUAL AL
50% DE LA CARGA ADMISIBLE UNIFORMEMENTE
DISTRIBUIDA, CONFORME A LAS ESPECIFICACIONES DEL
AISC Y DE ACUERDO A LA SECCIÓN, CLARO Y TIPO DE
ACERO R=VC/(2XL).

TODAS LAS ANCLAS PARA COLUMNAS LLEVARAN DOBLE
TUERCA Y ARANDELA CON EL FIN DE FACILITAR LA
NIVELACIÓN DE LA PLACA DE BASE, AL TERMINAR EL
MONTAJE DEBE HABER UN MÍNIMO DE 3 CM DEBAJO
DE LA PLACA PARA COLOCAR EL MORTERO
ESTABILIZADOR, DEL TIPO NO METÁLICO Y TENDRÁ UNA
RESISTENCIA A LA COMPRESIÓN MÍNIMA DE 450
KG/CM² A LOS 28 DÍAS.
EL CONTRATISTA PODRÁ DISMINUIR LAS DOBLES
TUERCAS A LA MITAD DE LAS ANCLAS SI ES QUE SE
PUEDE REALIZAR CORRECTAMENTE LA NIVELACIÓN.

N - L

Flecha apunta a junta

Indicador de soldadura
de campo

Espesor de garganta
de soldadura en mm.

Longitud de soldadura

Linea de referencia

Cola de notas
E-70XX
SMAW

Tipo de electrodo
Tipo de soldadura
Indicador de tipo de
soldadura
Indicador de tipo de
soldadura al rededor

SIMBOLOGIA DE SOLDADURA

GMAW. La soldadura por arco de metal y gas (Gas Metal Arc Welding (GMAW o MIG) es
un proceso de soldadura por arco que emplea un arco entre un electrodo continuo de
metal de aporte y el charco de soldadura. El proceso se realiza bajo un escudo de gas
suministrado externamente y sin  aplicación de presión.

FCAW. El FCAW es un proceso de soldadura con arco eléctrico diseñado para el Acero
al carbono, Acero inoxidable y Acero de baja aleación. Utiliza un arco eléctrico para
producir coalescencia entre un electrodo metálico auxiliar tubular continuo y el material
base, y puede hacerse con o sin un gas de protección.

GTAW. La soldadura de Tungsteno, gas inerte (TIG) o Heliarc, el GTAW produce
coalescencia de metales al calentarlos con un arco eléctrico entre un electrodo de
tungsteno y la pieza de trabajo. La presión y el metal auxiliar pueden utilizarse o no, y la
protección se obtiene a través del soplete de soldadura.

SMAW. Soldadura revestida, la SMAW produce calor a partir de un arco eléctrico que se
mantiene entre la punta de un electrodo cubierto con fundente y la superficie del metal
base. El electrodo consta de un núcleo de metal sólido cubierto por una mezcla de
compuestos minerales y metálicos. La composición del revestimiento depende del tipo
de electrodo y la polaridad de la soldadura.

Soldadura de canto Soldadura de bisel Soldadura a tope Soldadura de filete
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