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Resumen

Este codigo cubre los requisitos de soldadura para cualquier tipo de estructura soldada realizada con aceros al carbono y
de baja aleacion utilizados comtinmente en la construccion. Las Secciones 1 a 9 constituyen un conjunto de reglas para
la regulacion de la soldadura en la construccion con acero. En este codigo se incluyen nueve anexos normativos y once
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Declaracion sobre el uso de las normas de la Sociedad Americana de Soldadura

Todas las normas (codigos, especificaciones, practicas recomendadas, métodos, clasificaciones y guias) de la Sociedad
Americana de Soldadura (AWS) son normas de consenso voluntario desarrolladas segun las reglas del Instituto Nacional
Estadounidense de Normalizaciéon (ANSI). Cuando se incorporan o anexan normas nacionales estadounidenses de la AWS
a documentos que estan incluidos en las leyes y regulaciones estatales o federales o a las regulaciones de otros organismos
gubernamentales, estas disposiciones tienen toda la autoridad que les otorga la ley. En tales casos, cualquier cambio a estas
normas de la AWS debe ser aprobado por el organismo gubernamental con la jurisdiccion legal correspondiente antes de
que puedan formar parte de aquellas leyes y regulaciones. En todos los casos, estas normas tienen toda la autoridad legal
que les otorga el contrato u otro documento que invoque las normas de la AWS. Cuando exista una relacion contractual, los
cambios a o las desviaciones de los requisitos de una norma de la AWS debe acordarse entre las partes vinculadas.

Las normas nacionales estadounidenses de la AWS se desarrollan mediante un desarrollo de normas de consenso que retine
a voluntarios que representan una diversidad de opiniones ¢ intereses a fin de llegar a un consenso. Si bien la AWS admi-
nistra el proceso y establece las reglas para fomentar ecuanimidad durante el desarrollo del consenso, no ensaya, evalua ni
verifica en forma independiente la exactitud de la informacion ni la solidez de cualquier criterio contenido en sus normas.

La AWS se exime de toda responsabilidad por cualquier dafio a personas o propiedades u otros dafios de cualquier
indole, ya sean especiales, indirectos, emergentes o compensatorios, que surjan directa o indirectamente de la publica-
cion, el uso de o la confiabilidad en esta norma. Asimismo, la AWS no expresa garantia alguna en cuanto a la exactitud
o integridad de cualquier informacion aqui publicada.

Al publicar y poner a disposicion esta norma, la AWS no se compromete a prestar servicios profesionales o de otra
indole para o en nombre de ninguna persona o entidad, ni tampoco se compromete a realizar tarea alguna que cualquier
persona o entidad adeude a terceros. Cualquier persona que use estos documentos debe confiar en su propio criterio o,
segun corresponda, buscar el asesoramiento de un profesional competente a fin de determinar el ejercicio de las debidas
precauciones en cualquier circunstancia. Se da por sentado que el uso de esta norma y sus disposiciones se confian a per-
sonal debidamente calificado y competente.

Esta norma puede ser reemplazada por la publicacién de nuevas ediciones. Ademads, la norma puede ser corregida
mediante la publicacién de enmiendas o erratas, o bien complementarse con la publicacion de apéndices. La informacion
sobre las ediciones mas recientes de las normas de la AWS, incluso las enmiendas, erratas y apéndices se publica en la
pagina web de la AWS (www.aws.org). Los usuarios deben asegurarse de tener la edicion, las enmiendas, las erratas y
los apéndices mas recientes.

La publicacién de esta norma no autoriza la violacion de ninguna patente o nombre comercial. Los usuarios de esta
norma deben aceptar todas las responsabilidades por la violacién de cualquiera de los puntos de patentes o nombres
comerciales. La AWS se exime de toda responsabilidad por la violacion de patentes o nombres comerciales de productos
que resulte de la utilizacion de esta norma.

La AWS no controla, supervisa ni exige el cumplimiento de esta norma, ni esta facultada para hacerlo.

En ocasiones, el texto, las tablas o las figuras se imprimen incorrectamente, lo que constituye una errata. Cuando se des-
cubren, dichas erratas se publican en la pagina web de la AWS (www.aws.org).

Las interpretaciones oficiales de cualquiera de los requisitos técnicos de esta norma se podran obtener Uinicamente
mediante el envio de una solicitud escrita al comité técnico correspondiente. Dichas solicitudes deben dirigirse a la
Sociedad Americana de Soldadura, a la atencion de: Managing Director, Technical Services Division, 8669 NW 36 St,
# 130, Miami, FL 33166 (véase Anexo N). Con respecto a las consultas técnicas formuladas sobre las normas de la
AWS, se pueden ofrecer opiniones verbales sobre dichas normas. Estas opiniones se ofrecen s6lo como una colaboracién
con los usuarios de esta norma y no constituyen asesoramiento profesional. Tales opiniones representan Ginicamente la
opinion personal de las personas que las ofrecen. Estas personas no hablan en nombre de la AWS, como asi tampoco
estas opiniones verbales constituyen opiniones o interpretaciones oficiales o no oficiales de la AWS. Ademas, las opinio-
nes verbales son informales y no se deben usar como reemplazo de una interpretacion oficial.

Esta norma esta sujeta a revision en cualquier momento por parte del Comité D1 de Soldadura Estructural de la AWS. Se
debera revisar cada cinco afios y, en caso contrario, se debera ratificar o retirar. Se agradecera cualquier comentario (re-
comendaciones, adiciones o supresiones) asi como cualquier otra informacion pertinente que pueda ser Util para mejorar
esta norma, y se deben enviar a la sede de la AWS. Tales comentarios recibiran atenta consideracion por parte del Co-
mité D1 de Soldadura Estructural de la AWS y el autor de los comentarios recibira informacion acerca de la respuesta
del Comité a dichos comentarios. Se invita a asistir a las reuniones del Comité D1 de Soldadura Estructural de la AWS
para expresar verbalmente sus comentarios. Los procedimientos para la apelacion de una decision adversa en relacion
con dichos comentarios figuran en las Reglas de funcionamiento del Comité de Actividades Técnicas. Se puede obtener
una copia de estas reglas en la Sociedad Americana de Soldadura, 8669 NW 36 St, # 130, Miami, FL 33166.
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Prefacio

Este anexo no es parte de AWS D1.1/D1.1M:2015, Cddigo de soldadura estructural—Acero,
pero se incluye para fines informativos solamente.

La primera edicion del Code for Fusion Welding and Gas Cutting in Building Construction (Cédigo de soldadura por
fusion y corte por gas para la construccion de edificios) fue publicada por la Sociedad Americana de Soldadura en 1928 y
denominada Codigo 1 Parte A; fue revisada y reeditada en 1930 y 1937 bajo el mismo titulo. Fue revisada nuevamente en
1941 y denominada D1.0. La version D1.0 se revisé nuevamente en 1946, 1963, 1966 y en 1969. La edicion de 1963
publicd una version con enmiendas en 1965 y la edicion de 1966 publicéd una version con enmiendas en 1967. El codigo se
combino con la version D2.0, Specifications for Welding Highway and Railway Bridges (Especificaciones para soldaduras
de puentes carreteros y ferroviarios) en 1972, recibid la denominacién D1.1 y se cambib el titulo a Cddigo de soldadura
estructural de la AWS. La version D1.1 se revisdé nuevamente en 1975, 1979, 1980, 1981, 1982, 1983, 1984, 1985, 1986,
1988, 1990, 1992, 1994, 1996, 1998, 2000, 2002, 2004, 2006, 2008 y en 2010. En 2011 se publico una segunda edicion de
la version D1.1:2010. Desde 1972 hasta 1988 el codigo D1.1 cubri6 las soldaduras de edificios y puentes. En 1988, AWS
publicé la primera edicion de AASHTO/AWS D1.5, Bridge Welding Code (Cédigo de soldadura para puentes); simulté-
neamente, el codigo D1.1 cambi6 sus referencias de edificios y puentes a estructuras cargadas estaticamente y estructuras
cargadas dinamicamente, respectivamente, para que el codigo fuera aplicable a un rango mas amplio de aplicaciones de
estructuras. Después de publicar la edicion de 2010, se decidi6 que el Codigo de Soldadura estructural — Acero de la AWS
se publicara en un ciclo de revision de cinco afios en lugar de un ciclo de revision de dos afios. Esto se hizo con el fin de
sincronizar el ciclo de publicacion del Codigo de Soldadura Estructural — Acero de la AWS con los ciclos de publicacion
de la Steel Building Specification (Especificacion para Edificaciones en Acero) y el International Building Code (Cédigo
Internacional de Construccion) de la AISC. La presente edicion de 2015 corresponde a la 23.? edicion en inglés de D1.1.

El texto subrayado en las secciones, subsecciones, tablas, figuras o formularios indica un cambio con respecto a la edicion
de 2010. Una linea vertical en el margen de una tabla o figura también indica un cambio con respecto a la edicion de 2010.

El siguiente es un resumen de los cambios técnicos mas importantes que aparecen en D1.1/D1.1M:2015:

La edicion 2015 del codigo ha sido reorganizada. Las disposiciones, tablas y figuras con respecto a estructuras tubulares que
anteriormente estaban ubicadas a lo largo del codigo ahora estan dentro de la Seccion 9 titulada “Estructuras Tubulares” La
reorganizacion demando numerosos cambios de referencias y la renumeracion de las subsecciones, tablas y figuras. Muchas
de las tablas en la Seccion 4 tenian disposiciones para placas ademas de conductos o tuberias. La tablas se dividieron Unica-
mente para incluir las placas si aparecian en la Seccion 4 y los conductos o tuberias si aparecian en la Seccion 9. Debido a
esta division en la informacion de las tablas también hubo muchos cambios en las notas al pie definidas en las tablas.

Las secciones 1, 7 y 8 solo tuvieron leves modificaciones como consecuencia de la reorganizacion. Sin embargo, las sec-
ciones 2, 3, 4, 5 y 6 tuvieron grandes modificaciones como consecuencia de la reorganizacion.

Resumen de los cambios

Seccién/Tabla/

Figura/Anexo Modificaciéon

Seccion 2 El cambio mas significativo en la Seccion 2 con respecto a la edicion 2010 es que la Parte D titu-
lada “Requisitos especificos para el disefio de conexiones tubulares (Cargadas estatica o ciclica-
mente)” fue reubicada en la Seccion 9.

24.2.7 Se agrego vocabulario especifico con respecto al calculo de la garganta efectiva de una combi-

nacion de soldadura en ranura de bisel con PJP y soldadura en filete.
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Resumen de los cambios (Continda)

Seccién/Tabla/

Figura/Anexo Modificaciéon

2.93.5 Se agregaron disposiciones para las soldaduras envolventes en los lados opuestos de un plano
comun para permitir la soldadura para sello.

Tabla 2.5 Los casos y las figuras de curvas de fatiga se revisaron para que concuerden con el estandar
AISC 360.

3.74 Las disposiciones con respecto al gas de proteccion se revisaron para permitir el uso de electro-
dos clasificados para AWS A5.36.

3.13.2.1 Subseccion nueva que proporciona las condiciones bajo las que se permite usar material de respaldo
que no sea de acero en especificaciones del procedimiento de soldadura (WPS) precalificadas.

Tabla 3.1 Tabla modificada reposicionando los metales de aporte en los grupos correspondientes en la
Tabla 3.2. Se actualizo la lista de metales base que se permiten en la WPS precalificada y se
corrigio el grupo de algunos de los grados del metal base.

Tabla 3.2 Tabla nueva para los requisitos de metales de aporte con informacion que anteriormente figuraba en
la Tabla 3.1 con el agregado de una clasificacion para A5.36 para electrodos de acero al carbono y de
baja aleacion para FCAW vy electrodos metalicos con nucleo para los procesos GMAW.

Tabla 3.3 (Anteriormente Tabla 3.2) Se revisaron los metales base para que se correspondan con aquellos
de la Tabla 3.1

Tabla 3.4 (Anteriormente Tabla 3.3) Se agrego la especificacion AWS AS5.36.

Tabla 3.7 (Anteriormente Tabla 3.6) Aclaracion de una variable de parametro SAW.

Notas para las
Figuras 3.2y 3.3

Se agregd la nota “O” que permite diversas orientaciones de los elementos conectados en la
ranura con penetracion de junta completa (CJP), las juntas en T y en esquina.

Figura 3.5 Figura nueva para los detalles de la junta de soldadura filete precalificada.

Figura 3.6 Figura nueva para la ranura con penetracion de junta completa (CJP), las juntas en T y en esquina.
4123 Restructurada para una mejor lectura.

4.21 (Anteriormente 4.25, 4.26, 4.30) “Alcance de la calificacion” reorganizada.

4.27.7 (Anteriormente 4.36.7) Aclaracion de los requisitos del ensayo con el péndulo de Charpy (CVN)

Tablas 4.1, 4.2, 4.3,
44,4.10y4.11

Tablas 4.5,4.6 y 4.9

cuando se ensayan probetas de tamaiio reducido.

La informacion de las tablas que hace referencia a los conductos y tuberias ahora aparece en las
tablas de la Seccion 9.

Se agregaron disposiciones para los electrodos clasificados para AWS AS5.36.

53.25

534

5.6

5.7
5.8.1
5.83

59

Se agreg6 vocabulario y una aclaracion con respecto a los requisitos de respaldo cuando se
suelda con electrodos de bajo hidrogeno para aceros ASTM A514 y A517.

Se reorganizo la lista de especificaciones de metales de aporte de la AWS para GMAW y FCAW
y ademas se agrego la especificacion AWS A5.36.

Aclaracion del vocabulario con respecto a las temperaturas minimas de precalentamiento y entre
pasada.

Se traslado el vocabulario con respecto al ranurado con oxigeno de las subsecciones 5.14.6 y 5.25.
Revisada para su aclaracion.

Revisada para eliminar el estandar ASTM A709 100 (690) y 100W (690W) y para incluir el
estandar ASTM A709 grado HPS 100W [HPS 690W] por ASTM.

(Anteriormente 5.9 titulado “Respaldo, gas de respaldo o insertos”, se elimind) (Anteriormente
5.10) Reestructurada para su aclaracion.
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Resumen de los cambios (Continda)

Seccién/Tabla/
Figura/Anexo

Modificacion

59.13

5.14.1-5.14.4
5.14.6
5.17.2

5.19

5.25

Tabla 5.8

Tabla 5.9

(Anteriormente 5.10.3) El “espesor del respaldo” se revisd para crear un requisito general para
que el respaldo de acero sea un de un espesor suficiente para impedir que se derrita. Los espeso-
res explicitos anteriormente requeridos se movieron al comentario a modo de recomendaciones.

(Anteriormente 5.15) Los requisitos de limpieza del sustrato se revisaron de manera importante.
(Anteriormente 5.15.2) Revisada para aclarar cuando se permite el ranurado con oxigeno.

(Anteriormente 5.18.2) Revisada para su aclaracion con respecto a cuando las ubicaciones de la pro-
fundidad del alma desde las bridas de traccion de las vigas se consideran fuera de la zona de traccion.

(Anteriormente 5.20) Se revisaron las disposiciones con respecto a la ubicacion y secuencia de los
empalmes de los miembros y elementos.

(Anteriormente 5.26) Revisada para limitar el ranurado con oxigeno a los aceros como fueron
laminados.

(Anteriormente Tabla 5.9) Nota c revisada para aclarar cuando las soldaduras estan exentas de
refuerzos y limitaciones de convexidad,

(Anteriormente Tabla 5.10) La convexidad minima admisible se eliminé del Programa D para
las juntas en esquina exteriores. La nota al pie b de la tabla se reformulé con respecto a la restric-
cion sobre la convexidad y se remplazé con una nota con respecto a la concavidad y ahora se
aplica a los Programas B y D.

6.4.2

6.4.3
6.10
6.11

6.21.1

6.24.2
Tabla 6.1

Tablas 6.4y 6.5

Tabla 6.8

Revisada para aclarar qué deben demostrar un soldador, un operario de soldadura o un soldador
de punteado cuando su trabajo pareciera estar por debajo de los requisitos de este codigo.

Revisada para incluir al soldador de punteado.
Revisada para remplazar los “requisitos aplicables” con los “criterios de aceptacion.”

Revisada para eliminar el estandar ASTM A709 grados 100 y 100W e incluir el estandar ASTM
A709 grado HPS 100W [HPS 690W].

(Anteriormente 6.22.1) Se agreg6 una referencia a la nueva Tabla 6.8 que muestra los requisitos
de calificacion y calibracion.

Revisada para aclarar cuando deben realizarse la calibracion para sensibilidad y el barrido horizontal.

Revisada para eliminar el estandar ASTM A709 grados 100 y 100W e incluir el estandar ASTM
A709 grado HPS 100W [HPS 690W].

Revisadas para eliminar las disposiciones sobre estructuras tubulares, que ahora estan en las
tablas de la Seccion 9.

Se agregd una nueva tabla para aclarar los requisitos de calificacion y calibracion de equipos de UT.

Seccion 9

9.6.1.6
9.18
Tabla 9.1

Tablas 9.9, 9.10,
9.11,9.12,9.13 y
9.14

Las disposiciones sobre estructuras tubulares extraidas del codigo de 2010 practicamente no se
modificaron cuando se reubicaron en la Seccion 9.

(Anteriormente 2.25.1.6) La definicion de 1, se revis6 para eliminar la palabra “cordon.”
(Anteriormente 4.21) Revisada para aclarar qué tipo de soldaduras no requieren calificacion tubular.

Tabla nueva desarrollada a partir de las disposiciones de estructuras tubulares que estan en la
Tabla 2.5 de la edicion anterior. El contenido pertinente a los miembros no tubulares quedo en la
Tabla 2.5.

Tabla nueva desarrollada a partir de las disposiciones de estructuras tubulares que estan en la Sec-
cion 4 de la edicion anterior. El contenido pertinente a los miembros no tubulares quedo en la
Seccion 4.
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Resumen de los cambios (Continda)

Seccién/Tabla/
Figura/Anexo

Modificacion

Tablas 9.16, 9.17,
9.18y9.19

Tabla 9.5
Figura 9.6
Figura 9.29

Figura 9.30

Tablas nuevas desarrolladas a partir de las disposiciones de estructuras tubulares que estan en la
Seccion 6 de la edicion anterior. El contenido pertinente a los miembros no tubulares quedé en la
Seccion 6.

(Anteriormente Tabla 2.9) Se agregé la nota al pie “a” para su aclaracion.
(Anteriormente Figura 2.18) Las etiquetas de dimensiones en la figura se revisaron para su aclaracion.

(Anteriormente Figura 6.4) Notas al pie revisadas para eliminar la excepcion para conexiones en
T-, Y-y K-.

(Anteriormente Figura 6.5) La nota para descartar las discontinuidades por debajo del nivel de
escaneo se eliminaron de la figura y la ubicacion de la flecha de discontinuidades acumulativas
fue revisada para su aclaracion.

Anexo A

Anexo |

Anexo J

Anexo M

Anexo R

Anexo U

Se agregaron figuras para aclarar la garganta efectiva para diversos tipos y combinaciones de juntas.

(Anteriormente Anexo I) Se revisaron las definiciones para los simbolos 1,, r, t, y se agregd un
nuevo simbolo r, junto con su definicion correspondiente a los cambios en la Figura 9.6.

(Anteriormente Anexo K) Los términos y condiciones ahora se consideran normativas, lo que
significa que incluyen elementos obligatorios para usar con este codigo. También se agregaron
los términos nuevos “fin” y “ensayos no destructivos (NDT).”

(Anteriormente Anexo N) Se revisaron minuciosamente los ejemplos de formularios de solda-
dura para su aclaracion.

El Anexo R titulado “Practicas seguras” se elimino de esta edicion. Para informarse sobre las
disposiciones de seguridad, los lectores deben consultar otras publicaciones en la Seccion 1.

Anexo nuevo acerca de las clasificaciones y propiedades de los metales de aporte en la especifi-
cacion AWS A5.36.

El resumen de las secciones en la version D1.1:2010 se reubico en la Seccion 9 de la version D1.1:2015

D1.1:2010 Seccién D1.1:2015 Seccion y titulo
2.20 9.1 Generalidades

221 9.2 Esfuerzos admisibles

2.20.1 9.2.1 Excentricidad

2.21.1 9.2.2 Esfuerzos del metal base

2.21.2 9.2.3 Limitaciones de la seccion tubular

2213 9.2.4 Esfuerzos de soldadura.

2214 9.2.5 Esfuerzos de fibra

2.21.5 9.2.6 Disefio de factor de carga y resistencia (LRFD)
2.21.6 9.2.7 Fatiga de conexiones de tubos circulares
2.21.6.1 9.2.7.1 Rango de esfuerzo y tipo de miembro
2.21.6.2 9.2.7.2 Categorias de esfuerzo de fatiga.

2.21.6.3 9.2.7.3 Limitacion de esfuerzo admisible basico
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El resumen de las secciones en la version D1.1:2010 se reubico en la Seccion 9 de la version D1.1:2015

D1.1:2010 Seccién D1.1:2015 Seccion y titulo

2.21.64 9.2.7.4 Daio Acumulado

2.21.6.5 9.2.7.5 Miembros criticos

2.21.6.6 9.2.7.6 Mejora del comportamiento de fatiga

2.21.6.7 9.2.7.7 Efectos del tamafio y del perfil.

2.22 9.3 Identificacion

2.23 9.4 Simbolos

2.24 9.5 Disefio de la soldadura

2.24.1 9.5.1 Soldaduras en filete

2.24.1.1 9.5.1.1 Area efectiva

2.24.1.2 9.5.1.2 Limitacion beta para detalles precalificados

22413 9.5.1.3 Juntas traslapadas

2.24.2 9.5.2 Soldaduras en ranura

22421 9.5.2.1 Detalles de soldadura en ranura con penetracion de junta parcial (PJP) precalificada

22422 9.5.2.2 Detalles de soldadura en ranura con CJP precalificada soldado de un lado sin respaldo
con conexiones en T-, Y-y K-

2.243 9.5.3 Esfuerzos en las soldaduras

2.24.4 9.5.4 Longitudes de conexiones circulares

2.24.5 9.5.5 Longitudes de conexiones rectangulares

2.24.5.1 9.5.5.1 Conexiones en K- y N-

2.24.5.2 9.5.5.2 Conexiones en T-, Y-y X-

2.25 9.6 Limitaciones de la resistencia de las conexiones soldadas

2.25.1 9.6.1 Conexiones en T-, Y-y K-

2.25.1.1 9.6.1.1 Falla local

2.25.1.2 9.6.1.2 Colapso general

2.25.1.3 9.6.1.3 Distribucion dispareja de carga (Dimensionamiento de la soldadura)

2.25.1.4 9.6.1.4 Transiciones

2.25.1.5 9.6.1.5 Otras configuraciones y cargas

2.25.1.6 9.6.1.6 Conexiones traslapadas

2.25.2 9.6.2 Conexiones rectangulares en T-, Y- y K-

2.25.2.1 9.6.2.1 Falla local

22522 9.6.2.2 Colapso general

22523 9.6.2.3 Distribucion dispareja de carga (ancho efectivo)

22524 9.6.2.4 Conexiones traslapadas
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D1.1:2010 Seccién D1.1:2015 Seccion y titulo

2.25.2.5 9.6.2.5 Doblado

2.25.2.6 9.6.2.6 Otras configuraciones

2.26 9.7 Transicion de espesores

2.27 9.8 Limitaciones del material

2.27.1 9.8.1 Limitaciones

2.27.1.1 9.8.1.1 Limite elastico (limite de deformacion)

2.27.1.2 9.8.1.2 Fluencia efectiva reducida

2.27.1.3 9.8.1.3 Conexiones rectangulares en T-, Y-y K-

227.1.4 9.8.1.4 Precaucion ASTM A500

2.27.2 9.8.2 Resilencia de entalla de metales base tubulares

2.27.2.1 9.8.2.1 Requisitos del ensayo con el péndulo de Charpy (CVN)

2.27.2.2 9.8.2.2 Requisitos LAST

22723 9.8.2.3 Resilencia de entalla alternativa

3.9 9.9 Requisitos de la soldadura en filete

392 9.9.1 Detalles

3.12 9.10 Requisitos de la PJP

3.12.4 9.10.1 Detalles

3.124.1 9.10.1.1 Conexiones de seccion rectangular de la misma resistencia

3.13 9.11 Requisitos de soldadura en ranura con penetracion de junta completa (CJP)

3.134 9.11.1 Juntas a tope

3.13.5 9.11.2 Conexiones tubulares en T-, Y- y K-

3.135.1 9.11.2.1 Detalles de la junta

43 9.12 Requisitos comunes para calificacion de la WPS y del desempefio del personal de solda-
dura

434 9.12.1 Posiciones de la soldadura

4.4 9.13 Posiciones calificadas de soldadura de produccion

4.5,4.9, 9.14 Tipos de ensayos de calificacion, métodos de ensayo y criterios de aceptacion para la califi-

4.9.1.1(6)(b), 4.9.2.1
4.13

4.13.1

4132

4133

4.13.4

4.13.4.1

cacion de WPS

9.15 Soldaduras en ranura con penetracion de junta completa (CJP) para conexiones tubulares
9.15.1 Juntas a tope CJP con respaldo o ranurado del lado opuesto

9.15.2 Juntas a tope CJP sin respaldo soldado desde un solo lado

9.15.3 Conexiones en T-, Y- o K- con respaldo o ranurado del lado opuesto

9.15.4 Conexiones en T-, Y- o K- sin respaldo soldado desde un solo lado

9.15.4.1 WPS sin estado precalificado

XX



AWS D1.1/D1.1M:2015

El resumen de las secciones en la version D1.1:2010 se reubico en la Seccion 9 de la version D1.1:2015

D1.1:2010 Seccién D1.1:2015 Seccion y titulo

4.13.4.2 9.15.4.2 WPS para soldaduras en ranura con CJP en una conexiéon T-, Y- o K- con angulos die-
dros menores a 30°

41343 9.15.4.3 WPS para soldaduras en ranura con CJP en una conexion T-, Y- o K- usando GMAW-S

4.13.4.4 9.15.4.4 Soldaduras que requieren tenacidad CVN

4.14 9.16.14 Conexiones tubulares en T-, Y- o K- o soldaduras en filete y juntas a tope con PJP

4.19.1 9.17 Posiciones de soldadura de produccién, espesores y diametros de produccion calificados

4.19.1.1,4.19.2.1
4.19.2.2,4.20.2.1
4.21

9.17.1 Soldadores y operarios de soldadura
9.17.2 Soldadores de punteado

9.18 Tipos de soldadura para la calificacion de desempeiio de soldadores y operarios de solda-
dura

4.27 9.19 Soldaduras en ranura con CJP para conexiones tubulares

4.27.1 9.19.1 Otros detalles de junta 0 WPS

4.28 9.20 Soldaduras en ranura con PJP para conexiones tubulares

4.29 9.21 Soldaduras en filete para conexiones tubulares

431 9.22 Métodos de ensayo y criterios de aceptacion para la calificacion de soldadores y operarios de
soldadura

43122 9.22.1 Prueba de macroataque para conexiones en T-, Y- y K-

4.31.2.3(3) 9.22.1.1 Criterios de aceptacion para la prueba de macroataque

4.31.3.1 9.22.2 Procedimiento y técnica del ensayo RT

5.10 9.23 Respaldo

5.10.2 9.23.1 Respaldo de longitud completa

5.22 9.24 Tolerancia de dimensiones de juntas

5.22.3.1 9.24.1 Alineacion de soldadura circunferencial (tubular)

5224 9.24.2 Dimensiones de la ranura

52242 9.24.2.1 Variaciones de seccion transversal tubular

6.9 9.25 Inspecciodn visual

6.11 9.26 Ensayo no destructivo (NDT)

6.7 9.26.1 Alcance

6.11.1 9.26.2 Requisitos para conexiones tubulares

6.13 9.27 Prueba por ultrasonido (UT)

6.13.3 9.27.1 Criterios de aceptacion para conexiones tubulares

6.13.3.1 9.27.1.1 Clase R (aplicable cuando se utiliza UT como alternativa a RT)

6.13.3.2 9.27.1.2 Clase X (criterios de adecuacion al servicio basados en la experiencia aplicables a
conexiones en T-, Y- y K- en estructuras con soldaduras con tenacidad a la entalla)

6.17 9.28 Procedimientos de Prueba radiografica (RT)
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6.17.1 9.28.1 Procedimiento

6.17.7 9.28.2 Seleccion y ubicacion de los indicadores de calidad de imagen (IQI)
6.18 9.29 Requisitos complementarios de RT para conexiones tubulares
6.18.1 9.29.1 Soldaduras en ranura circunferenciales en juntas a tope
6.18.1.1 9.29.1.1 Exposicion pared simple/imagen de pared simple
6.18.1.2 9.29.1.2 Exposicion de doble pared/imagen de pared simple
6.18.1.3 9.29.1.3 Exposicion de doble pared/imagen de pared doble
6.27 9.30 UT de conexiones tubulares en T-, Y-y -K

6.27.1 9.30.1 Procedimiento

6.27.2 9.30.2 Personal

6.27.3 9.30.3 Calibracion

6.27.3.1 930.3.1 Rango

6.27.3.2 9.30.3.2 Calibracion de sensibilidad

6.27.4 9.30.4 Examinacion del metal base

6.27.5 9.30.5 Escaneo de soldadura

6.27.6 9.30.6 Angulo 6ptimo

6.27.7 9.30.7 Evaluacion de discontinuidad

6.27.8 9.30.8 Informes

6.27.8.1 9.30.8.1 Formularios

6.27.8.2 9.30.8.2 Discontinuidades informadas

6.27.8.3 9.30.8.3 Inspeccion incompleta

6.27.8.4 9.30.8.4 Marcas de referencia

El resumen de las tablas en la version D1.1:2010 se reubico en la Seccion 9 de la version D1.1:2015

D1.1:2010 Tabla D1.1:2015 Tabla y titulo

2.5 9.1 Parametros de disefio para esfuerzos de fatiga

2.6 9.2 Esfuerzos admisibles en las soldaduras de conexiones tubulares

2.7 9.3 Categorias de esfuerzo para el tipo y la ubicacion del material para secciones circulares

2.8 9.4 Limitaciones de la categoria de fatiga sobre el tamafio de la soldadura o el espesor y el perfil de la

soldadura (conexiones tubulares)

2.9 9.5 Dimensiones de pérdida Z para el calculo del tamafio minimo de soldadura con PJP precalifica-
das para conexiones tubulares en T-, Y-y K-
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D1.1:2010 Tabla D1.1:2015 Tabla y titulo

2.10 9.6 Términos para la resistencia de conexiones (secciones circulares)

3.5 9.7 Aplicaciones de detalles de juntas para conexiones tubulares CJP precalificadas en T-, Y- y K-

3.6 9.8 Dimensiones de juntas y angulos en ranura precalificados para soldaduras en ranura con CJP en
conexiones tubulares en-T-, Y- y K- hechas con soldadura por arco con electrodo metalico revestido
(SMAW), soldadura por arco con proteccion gaseosa, modo de transferencia cortocircuito
(GMAW-S) y soldadura por arco de nicleo fundente (FCAW)

4.1 9.9 Calificacion de la WPS—Posiciones de soldadura de produccién calificadas por ensayos de
conducto o tubo rectangular

4.2 9.10 Calificacion de la WPS—Soldaduras en ranura con CJP: Cantidad y tipo de probetas de
ensayo y rango de espesor y diametro calificados

43 9.11 Cantidad y tipo de probetas de ensayo y rango de espesor y diametro calificados—Calificacion
de la WPS: soldaduras en ranura con PJP

4.4 9.12 Cantidad y tipo de probetas de ensayo y rango de espesor calificado—Calificacion de la WPS:
soldaduras en filete

4.10 9.13 Calificacion del soldador y operario soldador—Posiciones de soldadura de produccion califi-
cadas por ensayos de conducto o tubo rectangular

4.11 9.14 Calificacion del soldador y operario soldador—Cantidad y tipo de probetas de ensayo y rango
de espesor y didmetro calificados

5.5 9.15 Tolerancias de abertura de la raiz tubular, juntas a tope soldadas sin respaldo

6.1 9.16 Criterios de aceptacion de la inspeccion visual

6.4 9.17 Requisitos para IQI de tipo orificio

6.5 9.18 Requisitos para IQI de tipo alambre

6.6 9.19 Seleccion y ubicacion de los 1QI
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D1.1:2010 Figura D1.1:2015 Figura y titulo

2.13 9.1 Rangos de esfuerzo de fatiga admisible y rangos de deformacion para categorias de esfuerzos,
estructuras tubulares para servicio atmosférico

2.14 9.2 Partes de una conexion tubular

2.15 9.3 Junta traslapada soldada en filete (tubular)

2.16 9.4 Radio de la proyeccion de la soldadura en filete tubular para conexiones en T-, Y- y K-

2.17 9.5 Esfuerzo de cizallamiento por punzonado

2.18 9.6 Detalle de junta traslapada

2.19 9.7 Limitaciones para conexiones rectangulares en T-, Y- y K-

2.20 9.8 Conexiones en K- traslapadas

2.21 9.9 Transicidn de espesor de juntas a tope entre piezas de espesores desiguales (tubulares)

3.2 9.10 Juntas tubulares precalificadas soldadas en filete realizadas con SMAW, GMAW y FCAW

3.5 9.11 Detalles de la junta precalificada para conexiones tubulares en T-, Y- y K- con PJP

3.6 9.12 Detalles de la junta precalificada para conexiones tubulares en T-, Y- y K- con CJP

3.7 9.13 Definiciones y selecciones detalladas para conexiones tubulares en T-, Y- y K- precalificadas

3.8 9.14 Detalles de la junta precalificada para soldaduras en ranura con CJP en conexiones tubulares
en T-, Y- y K-—Perfiles planos estandar para espesores limitados

3.9 9.15 Detalles de la junta precalificada para soldaduras en ranura con CJP en conexiones tubulares
en T-, Y- y K-—Perfil con filete en el pie para espesores intermedios

3.10 9.16 Detalles de la junta precalificada para soldaduras en ranura con CJP en conexiones tubulares
en T-, Y- y K-—Perfil concavo mejorado para secciones pesadas o fatiga

4.4 9.17 Posiciones de conductos o tuberias de ensayo para soldaduras en ranura

4.6 9.18 Posiciones de conductos o tuberias de ensayo para soldaduras en filete

4.7 9.19 Ubicacién de probetas de ensayo en tubos de ensayo soldados—Calificacion WPS

4.8 9.20 Ubicacidn de las probetas de ensayo para tuberia rectangular soldada—Calificacion WPS

4.20 9.21 Ensayo de solidez de la soldadura en filete de conductos —Calificacion WPS

4.24 9.22 Junta tubular a tope-Calificacion del soldador con y sin respaldo

4.25 9.23 Junta tubular a tope-Calificacion de la WPS con y sin respaldo

4.26 9.24 Ensayo de talon de angulo agudo (No se muestran las limitaciones)

4.27 9.25 Ensayo de junta para conexiones en T-, Y- y K- sin respaldo en conductos o tuberias de sec-
cion rectangular (> 6 pulg. [150 mm] O.D.)-Calificacion del soldador y de la WPS

4.28 9.26 Ensayo de junta para conexiones en T-, Y- y K- sin respaldo en conductos o tuberias de sec-
cion rectangular (< 4 pulg. [100 mm] O.D.)-Calificacion del soldador y de la WPS

4.29 9.27 Prueba de macroataque de juntas en esquina para conexiones en T-, Y- y K- sin respaldo en
tuberias de seccion rectangular para soldaduras en ranura con CJP—Calificacion del soldador y
de la WPS

4.34 9.28 Ubicacion de probetas en conductos y tuberia rectangular de ensayo soldados-Calificacion

del soldador
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6.4 9.29 Indicaciones de Clase R

6.5 9.30 Indicaciones de Clase X

6.13 9.31 Exposicion de pared simple/imagen de pared simple

6.14 9.32 Exposicion de pared doble/imagen de pared simple

6.15 9.33 Exposicion de pared doble-Imagen de pared doble (Eliptica). Minimo dos exposiciones
6.16 9.34 Exposicion de pared doble -Imagen de pared doble. Minimo tres exposiciones

6.22 9.35 Técnicas de escaneo

AWS B4.0, Métodos estandar para ensayos mecdnicos de soldaduras, provee detalles adicionales de la preparacion de
las probetas de ensayo y detalles de la construccion de portapiezas de ensayo.

Comentario. El comentario no es obligatorio y solamente tiene el proposito de proporcionar informacion esclarecedora
sobre los fundamentos de la disposicion.

Anexos normativos. Estos anexos tratan temas especificos del codigo, sus requisitos son obligatorios y complementan
las disposiciones del codigo.

Anexos informativos. Estos anexos no son requisitos del codigo pero se proporcionan para aclarar las disposiciones del
codigo mediante ejemplos, informacion adicional o la sugerencia de buenas practicas alternativas.

Indice. Como en codigos anteriores, las entradas en el indice se refieren por el nimero de subseccion en lugar del
nimero de pagina. Esto deberia permitir que el usuario del indice ubique un tema especifico de interés con rapidez.

Fe de erratas. Es politica del Comité de Soldadura Estructural que todas las erratas estén a disposicion de los usuarios
del codigo. En consecuencia, toda errata importante sera publicada en la seccion Society News del Welding Journal de
la AWS y se publicara en el sitio web de la AWS en: http://www.aws.org/technical/d1/.

Sugerencias. Se agradeceran sus comentarios para mejorar la version D1.1/D1.1M:2015, Cédigo de soldadura estructu-
ral—Acero de la AWS. Los comentarios deben enviarse a: Managing Director, Technical Services Division, American
Welding Society, 8669 NW 36 St, # 130, Miami, FL 33166, teléfono (305) 443-9353; fax (305) 443-5951; correo elec-
tronico info@aws.org; o a través del sitio web de la AWS <http://www.aws.org>.
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Codigo de soldadura estructural—Acero

1. Requisitos generales

1.1 Alcance

Este codigo contiene los requisitos para fabricar y montar
estructuras de acero soldadas. Cuando este codigo se esti-
pule en los documentos del contrato, se exigira el cumpli-
miento de todas las disposiciones del codigo, excepto
aquellas que el ingeniero (véase 1.4.1) o los documentos
del contrato modifiquen o eximan especificamente.

El siguiente es un resumen de las secciones del codigo:

1. Requisitos generales. Esta seccion contiene informa-
cion basica sobre el alcance y las limitaciones del co-
digo, las definiciones clave y las principales
responsabilidades de las partes involucradas en las cons-
trucciones de acero.

2. Diseiio de conexiones soldadas. Esta seccién con-
tiene los requisitos para el disefio de conexiones soldadas
compuestas de miembros tubulares o no tubulares.

3. Precalificacion de las WPS. Esta seccion contiene
los requisitos para eximir una WPS (Especificacion del
procedimiento de soldadura) de los requisitos de califica-
cion de la WPS de este codigo.

4. Calificacion. Esta seccion contiene los requisitos
para la calificacion de la WPS y las pruebas de califica-
cion de rendimiento que debe aprobar todo el personal de
soldadura (soldadores, operadores de soldadura y solda-
dores punteadores) para realizar soldaduras de conformi-
dad con este codigo.

5. Fabricacion. Esta seccion contiene los requisitos ge-
nerales de fabricacion y montaje aplicables a estructuras
de acero soldadas que se rigen por este codigo, incluidos
los requisitos para metales base, consumibles de solda-
dura, técnicas de soldadura, detalles soldados, preparacion
de materiales y montaje, mano de obra, reparacion de sol-
daduras y otros requisitos.

6. Inspeccion. Esta seccion contiene los criterios para
las calificaciones y responsabilidades de los inspectores,
los criterios de aprobacion para soldaduras de produc-
cion y los procedimientos estandar para realizar inspec-
ciones visuales y ensayos no destructivos (NDT).

7. Soldadura de pernos. Esta seccion contiene los re-
quisitos para la soldadura de pernos a acero estructural.

8. Refuerzo y reparacion de estructuras existentes.
Esta seccion contiene la informacidn basica relacionada
con la modificacion o la reparacion por soldadura de es-
tructuras de acero existentes.

9. Estructuras tubulares. Esta seccién contiene requisi-
tos exclusivos para estructuras tubulares. Asimismo, los
requisitos de las demas secciones se aplican a las estruc-
turas tubulares, a menos que se especifique lo contrario.

1.2 Limitaciones

El codigo se desarrolld especificamente para estructuras
de acero soldadas que utilizan aceros al carbono o de
baja aleacion de 1/8 pulgadas [3 mm] de espesor o mas
gruesos, con una limite elastico minimo de 100 ksi [690
MPa] o menos. El cddigo puede ser apto para regir la fa-
bricacion estructural fuera del alcance del objetivo pre-
visto. Sin embargo, el ingeniero deberia evaluar dicha
idoneidad y, sobre la base de tales evaluaciones, incorpo-
rar en los documentos del contrato cualquier cambio ne-
cesario a los requisitos del codigo para abordar los
requisitos especificos de la aplicacion que esté fuera del
alcance del codigo. El Comité de Soldadura Estructural
recomienda que el ingeniero considere la aplicabilidad
de otros codigos D1 de la AWS para aplicaciones que
impliquen aluminio (AWS D1.2), laminas de acero con
un espesor igual a o menor de 3/16 pulgadas [5 mm] de
espesor (AWS D1.3), acero de refuerzo (AWS D1.4) y
acero inoxidable (AWS D1.6), refuerzo y reparacion de
estructuras existentes (AWS D1.7), suplemento sismico
(AWS D1.8) y titanio (AWS D1.9). El Cddigo de solda-
dura para puentes AASHTO/AWS D1.5 se desarrollo
especificamente para soldar componentes de puentes de
carreteras y se recomienda para esas aplicaciones.

1.3 Definiciones

Los términos de soldadura utilizados en este codigo se inter-
pretaran de acuerdo con las definiciones proporcionadas en
la ultima edicion de la AWS A3.0, Términos y definiciones
de soldadura estandar, incluidos los términos para la junta
adhesiva, soldadura fuerte, soldadura blanda, corte térmico
y termorrociado, complementado por el Anexo J de este co-
digo y las siguientes definiciones:
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