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Abstracto
Este código cubre los requerimientos para cualquier tipo de estructura soldada realizada con acero al carbono y de baja
aleación para construcción. Las primeras ocho secciones constituyen un conjunto de reglas para la regulación de solda-
duras en la construcción con acero. Se incluyen nuevo anexos normativos y doce anexos informativos en este código.
También se incluyen, en este documento, comentarios del código.
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Descargo de Responsabilidad

Esta publicación es una traducción del Estándar Nacional Americano original en inglés. Esta versión incorpora todo
el texto identificado en la fe de errata de la versión en inglés. La única versión aprobada por el American National
Standards Institute es la versión en inglés. Aunque se ha llevado acabo los máximos esfuerzos para crear una traducción
precisa, AWS no garantiza la precisión o exactitud del texto, y AWS tampoco se hace responsable por ningún error,
ambigüedad u omisión que aparezca en este documento como resultado de la traducción. El texto en inglés es la única
versión oficial y será la cual deberá ser referida en caso de conflicto.

Disclaimer

This publication is translated from the original English version of an American National Standard. It incorporates all
errata identified in the English text. The only version approved by the American National Standards Institute is the
English language version. While reasonable efforts have been made to ensure an accurate translation, AWS makes no
warranty as to precision or completeness, nor is AWS responsible for any errors, omission, or ambiguities appearing in
this document as a result of the translation. The English text is the only official version and shall be referred to in cases
of dispute.
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Declaración de Uso de Los Estándares de la American Welding Society
Todos los estándares (códigos, especificaciones, prácticas recomendadas, métodos, clasificaciones y guías) de la Ameri-
can Welding Society (AWS) son estándares de consenso voluntario y han sido desarrollados acorde con las reglas del
American National Standards Institute (ANSI). Cuando AWS American National Standards son incorporados o son
anexados a documentos bajos regulaciones estatales y federales, o regulaciones de otros gobiernos, sus provisiones car-
gan la total autoridad legal del estatuto. En tales casos, cualquier cambio a un estándar AWS debe ser aprobado por el
gobierno con jurisdicción legal antes de que puedan ser parte de esas leyes y regulaciones. En todos los casos, estos es-
tándares cargan la total autoridad legal del contrato o documento legal que invoca los estándares AWS. Donde exista esta
relación contractual, los cambios o desviaciones de un requerimiento de un estándar AWS deben ser acordados entre las
partes en contratación.

AWS American National Standards fueron desarrollados por un proceso de consenso de desarrollo de estándares que
junta a voluntarios representando varios puntos de vista que son intercambiados para lograr un consenso. Mientras que
AWS administra el proceso y establece las reglas para promover la equidad del desarrollo del consenso, no ensaya indi-
vidualmente, evalúa o verifica la exactitud de la información o solidez de cualquier juicio contenido en sus estándares.

AWS se exime de la responsabilidad de cualquier daño a personas o a propiedades, u otros daños de cualquier natura-
leza, así sean especiales, indirectos, consecuenciales o compensatorios, resultando directamente o indirectamente de esta
publicación, o por el uso o dependencia de este estándar. AWS tampoco da garantía sobre la exactitud o integridad de
cualquier información publicada.

Emitiendo y haciendo este estándar disponible, AWS no se compromete a prestar servicios profesionales para o en nom-
bre de ninguna persona o entidad, y AWS tampoco se compromete a llevar a cabo ningún servicio insolvente por cual-
quier persona o entidad a cualquiera otra persona. Cualquiera que use este documento debe depender en su juico y en su
conocimiento independiente o, como sea apropiado, buscar la ayuda de un profesional competente para poder llevar a
cabo el ejercicio con el cuidado requerido en cualquier circunstancias. Se asume que el uso de este estándar y sus provi-
siones es confiado a personal competente y apropiadamente cualificado.

Este estándar puede ser que sea sustituido por la emisión de nuevas ediciones. Igualmente, este estándar puede ser corre-
gido por medio de la publicación de enmiendas o fe de errata. Esta publicación puede ser suplementada por futuras adi-
ciones al código. Información acerca de las enmiendas, fe de errata y adiciones de las publicaciones más recientes de
AWS puede ser conseguida en la página web AWS (www.aws.org). Los usuarios deben asegurar que tengan la edición
con las enmiendas, fe de errata y adiciones más recientes. 

La publicación de este estándar no autoriza la violación de cualquier patente o nombre comercial. Los usuarios de este
estándar aceptan todas las responsabilidades en caso de cualquier violación de una patente o nombre comercial. AWS se
exime de la responsabilidad de cualquier violación de una patente o nombre comercial por causa de este estándar.

AWS no tiene la jurisdicción, no monitorea, vigila o aplica, el cumplimiento de este estándar.

En ocasiones distintas, existen tablas, figuras y texto impresos con errores, por lo cual se ha creado la fe de errata. Tal fe
de errata, cuando se encuentra, se publica en la página web de AWS (www.aws.org).

Interpretaciones oficiales de cualquiera de los requerimientos técnicos de este estándar solo pueden ser obtenidas
mediante una solicitud por escrito al comité técnico apropiado. Tales solicitudes deben ser hechas a la American Weld-
ing Society, Atención: Managing Director, Technical Services Division, 550 N.W LeJeune Road, Miami, FL 33126 (ver
Anexo O). Con respecto a inquietudes técnicas sobre estándares AWS, se prestan opiniones orales sobre los estándares
AWS. Estas opiniones solo representan opiniones personales de aquellas personas que las generen. Estas opiniones no
forman parte de AWS, y tampoco constituyen opiniones o interpretaciones oficiales o no oficiales sobre AWS. Además,
las opiniones orales son informales y no deben ser usadas como sustitutas a una interpretación oficial.

Este estándar está sujeto a revisión en cualquier momento por el Comité D1 de AWS de Soldadura Estructural. Debe ser
revisado cada cinco años, en caso contrario, deberá ser reafirmado o retirado. Los comentarios (recomendaciones, adi-
ciones o supresiones) y cualquier información pertinente usado para mejorar este estándar tendrá que ser enviado a la
sede de AWS. Tales comentarios recibirán una revisión considerada por el Comité D1 de AWS de Soldadura Estructural
y el autor del comentario será informado de la respuesta del Comité. Existen invitados en todas las reuniones del Comité
D1 de AWS de Soldadura Estructural para que expresen sus opiniones verbalmente. Procedimientos de apelación a cual-
quier decisión adversa sobre alguno comentario se proporciona en Rules of Operation of the Technical Activities Com-
mittee. Una copia de estas reglas puede ser obtenida de la American Welding Society, 550 N.W. LeJeune Road, Miami,
FL 33126.
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Dedicación

El Comité D1 sobre Soldadura Estructural y el Sub-
comité D1Q sobre Estructuras de Acero, humildemente
dedica esta edición del D1.1/D1.1M:2010, Código de Solda-
dura Estructural—Acero, en memoria de dos voluntarios
honorarios.

FRED C. BREISMEISTER
1940–2009

Desde 1985, Fred aporto sin descanso al mejoramiento
de varios Códigos de Soldaduras Estructurales D1,
incluyendo el D1.1, Código de Soldadura Estructural—
Acero, D1.6, Código de Soldadura Estructural—Acero
Inoxidable, y más recientemente el D1.8, Código de Sol-
dadura Estructural—Suplemente Sísmico. Por mucho
años, el encabezo el Subcomité de Precalificación D1B.
El Comité D1 sin cuestión echará de menos a su gran
amigo y contribuidor al equipo.

DONALD A. SHAPIRA
1956–2009

Desde 1996, Don contribuyo entusiásticamente a varios
Códigos D1, incluyendo el D1.1, Código de Soldadura
Estructural—Acero, D1.6, Código de Soldadura Estructu-
ral—Acero Inoxidable, y el D1.8, Código de Soldadura
Estructural—Suplemente Sísmico. Como oficial del Sub-
comité D1K, Don superviso la publicación más reciente
D1.6, Código de Soldadura Estructural—Acero Inoxidable.
El Comité D1 recuerda y conmemora a todos los esfuerzo
de Don con buenos recuerdos y mucha apreciación.
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Prefacio
Este prefacio no es parte del AWS D1.1/D1.M:2010, Código de Soldadura Estructural—Acero,

pero se incluye por propósitos informativos.

La primera edición de Code for Fusion Welding and Gas Cutting in Building Construction, fue publicada por la Ameri-
can Welding Society en 1928 llamada Código 1 Parte A. La edición fue revisada y reeditada en 1930 y 1937 bajo el
mismo título. Fue revisada nuevamente en 1941 y fue designada como D1.10. El D.10 fue revisado consecutivamente en
1946, 1963, 1966 y 1969. El código fue combinado con el D2.0, Specification for Welding Highway and Railway
Bridges, en 1972, y se designó como D1.1, y se le cambio el título a AWS Structural Welding Code. El D1.1 fue revisado
de nuevo en 1975, 1979, 1980, 1981, 1982, 1983, 1984, 1985, 1986, 1988, 1990, 1994, 1996, 1998, 2000, 2004, 2006 y
2008. Desde 1972 a 1988, el código D1.1 cubrió las soldaduras de edificios y puentes. En 1999, AWS pública la primera
edición de AASHTO/AWS D1.5, Bridge Welding Code, coincidentemente, el código D1.1 cambio sus referencias de
edificios y puentes a estructuras cargadas estáticamente y dinámicamente, respectivamente, para que el código fuese
aplicable a una gama más amplia de aplicaciones de estructuras. Esta edición 2010 es la 22a edición del D1.1.

El texto subrayado a lo largo de la publicación indica un cambio técnico o editorial de la edición previa del 2008. Una
línea vertical colocada en el margen de la página, indica que la página tiene una revisión de la edición previa del 2008.

A continuación encontrará un resumen de las revisiones técnicas más significantes contenidas en el D1.1/D1.1M:2010.

Sección 1.7—Revisado para su aclaración.

Sección 2.3.3—Revisado para aclarar las limitaciones en ESW y EGW.

Sección 3.3 Tabla—Revisado para aclarar las diferencias entre cualquier metal de aporte enlistado en un grupo de resis-
tencia debajo del menor grupo de resistencia.

Sección 3.6—Revisado para aclarar las variables precalificadas esenciales.

Sección 3.7.3—Referencia a “ASTM A 588” reemplazado con “Cor-Ten”.

Sección 3.13.2—Se agregó una sección nueva para aclarar el respaldo precalificado para soldaduras de canal CJP.

Tabla 3.1— Actualizado en conformidad con las especificaciones ASTM, ABS y API más recientes. Se agregó el mate-
rial ASTM A 709 HPS 50W al Grupo II.

Tabla 3.2—Se agregó ASTM A 709 Grado HPS 50W al grupo B.

Tabla 3.3—Se excluyó la nota que restringe al uso de ASTM A 588 y A 709.

Tabla 3.8—Tabla nueva para aclarar y listar las variables esenciales para WPSs precalificados.

Figuras 3.3 and 3.4 Note (c)—Revisado para que vaya acorde con 2.18.2.

Sección 4.36.3—Revisado para aclarar cuando nuevos CVN PQRs y WPSs son necesarios.

Tabla 4.9—Se agregó ASTM A 1043 Grados 36 y 50.

Tabla 4.10—Se han eliminado las Notas (1) y (2).

Tabla 4.12 - Se han eliminado las Notas (3) y (4).

Sección 5.2.2.2—Revisado para incluir repisas.

Sección 5.10.2—Revisado para aclarar los requerimientos del respaldo de longitud complete para aplicaciones de cargas
estáticas.
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Sección 5.15.4.3—Se cambiaron los requerimientos de dureza para ir acorde con el criterio en el AWS C4.1

Sección 5.17—Extensamente revisado para dirigirse a Agujeros de Acceso a la Soldadura, Entallas de Viga (Viga de Co-
ronamiento) y Material de Conexión. sección agregada para figuras galvanizadas.

Sección 5.24—Extensivamente revisada para dirigirse a repisas y a perfiles de soldaduras modificados.

Tabla 5.9—Se agregó una tabla para aclarar los perfiles de soldadura aplicables.

Tabla 5.10—Se agregó una tabla para determinar la convexidad permisible basada en el programa de espesor del perfil
de soldadura.

Figura 5.2—Se cambiaron las notas y el dibujo para aclarar la geometría de los agujeros de acceso de alma a ala.

Figura 5.4—Revisión extensiva para ilustrar los perfiles de soldaduras aceptables e inaceptables para soldaduras de canal
en juntas de esquina de tope, juntas T-, juntas de solapa, y para las soldaduras en repisas.

Sección 6.17.7—Modificado para ir acorde con soldaduras de tuberías y respaldo de acero.

Sección 6.22.7.7—Revisado para cubrir otros bloques tipo IIW.

Sección 6.23.1—Revisado para permitir el uso de cualquier bloque tipo IIW UT en conformidad con ASTM E 164.

Sección 6.29.2.3—Revisado para dirigirse al número de indicación para bloques UT de tipo IIW.

Tabla 6.1(2)—Verbosidad revisada para aclarar fusiones aceptables.

Tabla 6.6—Se eliminaron las notas (1) y (2) de la tabla y se incorporaron a la sección 6.17.7.

Figura 6.19—Modificado para dirigirse bloques típicos tipo IIW.

Sección 7.2.5—Revisado para especificar defectos inaceptables en acabados de espárragos.

Sección 7.2.5.2—Nueva sección agregada para aclarar grietas o fisuras aceptables e inaceptables en los espárragos.

Tabla 7.1—Se modificó la nota b para dirigirse al diseño de anclajes de concreto.

Figura 7.1—Se revisaron los diámetros de SHANKS para que sean menos restrictivos. También se agregaron los espá-
rragos de 3/8 pulg [10 mm].

Tabla I.2—Se revisó el rango de espesores para incluir 3/8 in [10 mm] y se corrigieron los valores métricos.

Anexo K—Se agregó el nuevo término “repisa” y se modificó el término “NDT” para relacionarse con el contexto del
código D1. Se eliminó el término “soldadura maquinada”, y fue reemplazado a lo largo del documento por el término
“soldadura mecanizada”. Las definiciones de “tubular” y “tuberías” también fueron modificadas.

Anexo N—Se revisó la planilla ejemplar N-9 para la aplicación de soldadura de espárragos. La planilla N-3 fue corregida.

Sección C-3.7.3—Modificada para dirigirse al acero Cor-Ten en general en cambio de restringirse solamente al ASTM
A 588.

Tabla C-3.8—Se agregó un nuevo comentario para explicar la Tabla 3.8 sobre las variables esenciales precalificadas.

Sección C-5.4.1—Se agregó un nuevo comentario sobre los procesos ESW y EGW.

Sección C-5.10.2—Comentario revisado para dirigirse a las discontinuidades en el respaldo.

Sección C-5.16—Se agregó un nuevo comentario sobre el radio mínimo para esquinas reentrantes.

Sección C-5.17—Contenido de comentario eliminado y desplazado a la sección C-5.16.

Sección C-6.22.7.2—Revisado para explicar los parámetros de la Tablas 6.2 y 6.3.

Sección C-6.23—Modificado para aclarar los permisos del código sobre los bloques tipo IIW.

Sección C-6.26.6—Se agregó un nuevo comentario para explicar las técnicas de escaneo requeridas por las Tablas 6.2 y
6.3.

Sección C-7.2.5—Se agregó un cálculo nuevo para determinar la longitud de la grieta o fisura para espárragos.
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Figura C-7.1—Se agregó una figura nueva para ilustrar el cálculo de la longitud de una grieta o fisura.

AWS B4.0, Standard Methods for Mechanical Testing of Welds, proporciona detalles adicionales para la preparación
de muestras de ensayo y detalles de construcción de accesorios de ensayo.

Comentario. El comentario no es obligatorio y está destinado solo para proporcionar información perspicaz en razón de
la prestación.

Anexos Normativos. Estos anexos están dirigidos a temas específicos en el código y sus requerimientos son requeri-
mientos obligatorios que suplementan las provisiones del código.

Anexos Informativos. Estos anexos no son requerimientos del código pero están proporcionados para aclarar provisio-
nes del código por medio de ejemplos, proporcionando información extra o sugiriendo buenas prácticas.

Índice. Como los códigos previos, los registros en el índice son referidos por subsección y en cambio de por página.
Esto permite al usuario buscar un término en el índice usando el mínimo tiempo posible.

Fe de Errata. Es la política del Comité de Soldadura Estructural hacer disponible la fe de errata para los usuarios del
código. Por ende, cualquier fe de errata significante será publicado en la Sección de Noticias de la Sociedad del Welding
Journal y será puesta en la página de AWS: http://www.aws.org/technical/d1/.

Sugerencias. Sus sugerencias para mejorar el AWS D1.1/D1.1M:2010, Código de Soldadura de Estructura—Acero, son
bienvenidas. Mande sus comentarios al Director de Gestión, División de Servicios Técnicos, American Welding Society,
550 N.W. LeJeune Road, Miami, FL 33126; teléfono (305) 443-9353; fax (305) 443-5951; e-mail info@aws.org; o vía la
página web AWS <http://www.aws.org>.
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