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Ancho final
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Notas:


Los soportes rígidos permiten el movimiento de las chapas únicamente en la dirección de la línea “AB”.


Las líneas llenas indican la posición de las chapas antes de depositar el metal de soldadura. Las líneas de puntos indican la posición y el contorno de las chapas y el cordón de soldadura totalmente depositado, después de enfriado.


El efecto de contracción es similar al de la Fig.4.40 para una junta a tope con chaflán en doble “V”, debido a la sujeción de los soportes rígidos.








Fig.4.44 – Distorsión o contracción de una junta a tope, con chaflán simple en “V”, con sujeción perpendicular al plano de la chapa.
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Cordón de soldadura





Notas:


Las líneas llenas indican la posición de las chapas antes de depositar el metal de soldadura. Las líneas de puntos indican la posición y el contorno de las chapas y el cordón de soldadura totalmente depositado, después de enfriado.


Debido a que el metal de soldadura se expande totalmente al ser depositado, el ancho completo a través de la junta se reduce un poco en el enfriamiento (en la misma proporción de la Fig.4.44).


La distorsión angular, indicada por las líneas de puntos, es causada por la mayor contracción total del metal de soldadura en la cara que en la raíz de la soldadura. En esta sección se dan algunos métodos para minimizar esa distorsión angular.





Fig.4.45 – Distorsión angular de una junta a tope con chaflán simple en “V”.





Notas:


Las líneas indican la posición de las chapas antes de depositar el metal de soldadura. Las líneas de puntos indican la posición de las chapas después que un cordón de soldadura ha sido totalmente depositado y enfriado.


Este tipo de distorsión es debido al efecto acumulativo de la combinación de deformación y tracción.


En esta sección, se dan métodos para minimizar este tipo de distorsión.





Fig.4.47 – Desalineamiento por distorsión en juntas en “T” con soldadura en ángulo.
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Raíz de la soldadura





a) Junta en “” soldada con un solo cordón.         b) Junta en “T” soldada con doble cordón.











Notas:


Las líneas llenas indican la posición de las chapas antes de depositar el metal de soldadura. Las líneas de puntos indican la posición y el contorno de las chapas y los cordones de soldadura totalmente depositados, después de enfriado.


En los cordones de soldadura, el acortamiento máximo total ocurre en la cara de la soldadura. Como resultado de esto, en las juntas en “T” soldadas con un solo cordón, ver (a), la chapa vertical es sacada de su posición inclinándose y hay una tendencia de uno de los lados de la chapa plana a combarse hacia arriba. Cuanto mayor es el espesor, menor es la distorsión de la chapa plana.


La pieza vertical puede ser llevada nuevamente a su posición depositando otro cordón de soldadura en el otro lado de la junta, como se muestra en (b). Sin embargo, esto produce el combado de ese lado de la chapa plana, como se indica en la figura.


En esta sección, se dan métodos para minimizar la distorsión en las juntas soldadas en “T”.





Fig.4.46 – Distorsión angular en juntas en “T” soldada con uno o dos cordones.











