Simbolo de acabado Angulo de ranura o dngulo
incluido o abocardar para

Simbolo de contorno soldaduras de tapon
Abertura en la raiz, profundidad Longitud de la soldadura
del relleno en soldaduras de en pulgadas

muesca y tapon
Paso (espaciamiento entre centros)

Garganta electiva
Profundidad de 1a F de las soldaduras en pulgadas
preparacién o tamaifio A
en pulgadas Simbolo de soldadura de campo

i - R
Hinea de referencia PN Simbolo de soldadura todo alrededor
Especificacion, proceso g —% ’

u otras referencias \ \ S(E}f

Il

?A. “B

, (Ambos | lados)

35
A o9

Cola (se omite cuando B

no se usan referencias) =) La flecha conecta la linea de referencia

al lado de la junta con flecha. Use un

Los elementos en esta

Simbolo bésico de irea quedan como quiebre como en A o B para indicar
soldadura o referencia se indica cuando se que la flecha apunta al miembro ranurado
de detalle ~—— invierten la cola— &n las juntas con bisel o con bisel y I.

y la flecha.



Interpretacidon de simbologia

* Linea horizontal -> linea de referencia

* Flecha -> indica la junta soldada




Interpretacidon de simbologia

* Informacion debajo-> informacion de la junta del lado de la flecha

Este lado de la junta

/" Informacion para la soldadura
¥4 por este lado,
4




Interpretacidon de simbologia

* Informacion sobre-> informacion de la junta del otro lado de la flecha

Otro lado de la junta

Informacion para la soldadura
del otro lado.

/
/
/
/
/




Interpretacidon de simbologia

* Soldadura en obra-> se coloca en la union




Interpretacidon de simbologia

* Soldadura alrededor-> se coloca en la union




Interpretacidon de simbologia

e Cola-> informacion adicional

Informacion
adicional sobre

\ la soldadura
Cola




Soldadura de filete sobre el lado cercano
(lado de la flecha). El tamafio de la soldadura
{% plg) se pone a la izquierda del simbolo de
la soldadura y la longitud (6 plg) a la derecha
del mismo.

soldaduras intermitentes de 2 plg de longitud

\ Soldadura de filete de % plg en el lado alejado,
a cada 6 plg entre centros.

N
u l/ﬁ 1\ Soldadura de campo de filete de :—plg en ambos

lados v 6 nle de loneitud. Como las soldaduras
» s Car: ::I:él:;ﬁldadumE Cara de la soldadura ;1 Ill'.'l- E‘E n E 1: ES.E.t'i -l:l .P EI'{I
o— X nesquemﬁ(irfa» > Garganta tedrica '
7N Oania ebrica g " 2nsiones en ambos

" o ra indica que es una

2 5@6
I/ crnranasmnnfhn s e sssnan e g o) Alt€rnada e
\ intermitente de 2 plg de longitud a 6 plg entre
centros, en ambos lados.

(K Simbolo de soldadura todo alrededor de la junta.

-"1—3/ La cola se usa para indicar referencia a una
\ cierta especificacion o proceso.



Cara de la soldadura
Cara tedrica

Lado — ~ 0 esquemitica

x'f‘“

s 1:}‘-.

(Garganta teorica

— N Lado

Raiz

(a)

Cara de la soldadura

(Garganta teodrica

(b)




20°

1/4 |

20° WELD V-

GROOVE
BACK'\ 1/4 FIRST
GOUGE / 3/8 3/8 THEN

1’{ BACK-
60 GOUGE

\<,60° 1/8
1/8 — 7/ 3”31 60"

s

WELD CROSS SECTION SYMBOL



Table 3.1
Prequalified Base Metal—Filler Metal Combinations for Matching Strength” 2 (see 3.3)

G Steel Specification Requirements Filler Metal Requirements
5 Minimum Yield Tensile AWS
u Point/Strength Range Electrode
P Steel Specification' 2 ksi MPa ksi MPa Process Specification’ Electrode Classification!?
ASTM A 36° 36 250 5880 400-550 SMAW A3l EalXX, ETOXX
ASTM A 53 A55 35 240 60 min 415 min
ASTM A 106  Grade B 35 240 60 min 415 min AS5.58 E70XX-X
ASTM A 131 Grades A, B, CS, D, DS, E 34 235 5871 400490
ASTM A 139 Grade B 35 241 60 m%n 414 m%n SAW A5.17 F6XX-EXXX, F6XX-ECXXX,
ASTM A 381 Grade Y35 35 240 60 min 415 min FTXX-EXXX, m
ASTM A 500  Grade A 33 228 45min 310 min o
Grade B 42 290 58 min 400 min AS5.236 FTXM-EXXX-XX,
ASTM A 501 36 250 58 min 400 min FIXM-ECKXX-XX
ASTM A 516 Grade 55 30 205 55-75 3B0-515
Grade 60 32 220 6080 415-550 GMAW A5.18 ER70S-X. E70C-XC
ASTM A 524 Grade [ 35 240 6085 415—5?6 E?'I:IC*XIV; mﬂ with the
Grade I1 30 205 5580 3B0-550 -GS suffix are excluded)
| ASTM A 529 42 290 6085 415-585
ASTM A 570 Grade 30 30 205 49 min 340 min Mﬁ ERT05-XXX, E70C-X00(
Grade 33 i3 230 52 min 360 min
Grade 36 36 250 533 min 365 min
Grade 40 40 275 55min 380 min FCAW AS.20 E6XT-X, EGXT-XM,
) Grade 45 45 310 60 min 415 min f;f;ieﬁz
-2M, -3, -10, -13, -14X,
ASTM A 573 Grade 65 35 240 65-77 450=530 E-GS suffix are
Grade 58 32 220 58-71 400490 excluded)
ASTM A 709 Grade 36* 36 250 58-80 400-550
API 5L Grade B 35 240 60 415 A5.29° E6XTX-X, E6XT-XM,
Grade X42 42 290 60 415 E7XTX-X, ETXTX-XM
ABS Grades A, B, D, CS, DS 58-71 400490
Grade E? 58-71 400490

*ASTM A ST0 Grade 500 has heen deleted from Giroun T and added to Greoon 11



SMAW

E7018-1 H4R

Electrode

Tensile in ks

Position

Type of coating and current

Meets lower temperature impact requirements
Hydrogen: H4 = less than 4 ml/100 g, H8 = Less than 8 ml/100 g—
Meets requirements of absorbed moisture test




GMAW

ER70S-3

Electrode or rod

Tensile in ksl

Solid

Chemical composition & Shielding Gas

https://tajhizshademan.com/standards/AWS%20Classification%20System%20GMAW.pdf



FCAW
E70T-1C/MJHS

Electrode

Hydrogen:
Tensile X 10 ksi H4 = less than 4 ml/100g
H8 = less than 8 ml/100g

0, F &H 1 All Position

Impacts 20 ft.lb. @ -40°F

Flux-cored (tubular) electrode

C =100% CO,
(as type, usability M = Mixed Gas:
and performance capabilities 75%-80% Ar, balance CO,

https://tajhizshademan.com/standards/AWS%20Classification%20System%20FCAW.pdf



SAW

F/A2-EM12K

- F indicates flux
e /70-95 ksi UTS, 58 ksi minimum yield strength, 22% elongation
o A-as welded; P - postweld heat treated
e 2 - minimum impact properties of 20 ft-lbs @ 20°F
- E indicates electrode (EC - composite electrode)
» M - medium manganese per AWS Specifications
o 12 -0.12% nominal carbon content in electrode
o K- produced from a heat of aluminum killed steel

https://tajhizshademan.com/standards/AWS%20Classification%20System%20SAW.pdf



