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PROLOGO

La Comisién Venezolana de Normas Industriales (COVENIN), creadaen
1958, es el organismo encargado de programar y coordinar las actividades de
Normalizacién y Calidad en el pafs. Para llevar a cabo el trabajo de elabora-
cién de normas, la COVENIN constituye Comités y Comisiones Técnicas de
Normalizacién, donde participan organizaciones gubernamentales y no-guber-
namentales relacionadas con un drea especifica.

La presente norma sustituye totalmente a la Norma Venezolana
COVENIN 2897-92, fue elaborada bajo los lineamientos del Comité Técnico de
Normalizacién CT7 MATERIALES FERROSOS por el Subcomité Técnico
SC6 PRODUCTOS NO PLANOS a través del convenio de cooperacion
suscrito entre el INSTITUTO VENEZOLANO DE SIDERURGIA (IVES) y

FONDONORMA, siendo aprobada por la COVENIN en su reunién N 134 de
fecha 14-06-95.

En la elaboracién de esta Norma participaron las siguientes entidades:
IVES, PROPERCA Y SIDOR.



NORMA VENEZOLANA
ACEROS. PERFILES ESTRUCTURALES
ELECTROSOLDADOS POR ALTA FRECUENCIA

1. OBJETO

Esta Norma Venezolana establece los requisitos minimos
que deben cumplir los perfiles de acero estructural
electrosoldados por alta frecuencia. para uso en obras
civiles,  metalmecdnicas, indusiria  petrolera y
petroquimica.

2., REFERENCIAS NORMATIVAS

Las siguientes normas contienen disposiciones que al ser
citadas en el texto, constituyen requisitos de esta Norma
Venezolana. Las ediciones indicadas estaban en vigencia
en ¢l momento de esta publicacién. Como toda norma esti
sujeta a revisién, se recomienda a aquellos que realicen
acuerdos en base a ellas, que analicen la conveniencia de
usar las ediciones mds recientes de las normas citadas
seguidamente,

COVENIN 299-89 Materiales Metélicos. Ensayo de
traccidn.

COVENIN 598-87 Planes de muestreo, tnico, doble,
miltiple con rechazo.

COVENIN-MINDUR 1618-87  Estructuras de acero
para edificaciones. Proyecto, fabricacién y construccién.

COVENIN 2896-95 Bandas o bobinas de acero

estructural laminadas en caliente para la fabricacién de
perfiles electrosoldados por alta frecuencia.

AISC - ASD -89  Specification for Structural Steel
Buildings. Allowable Stress Design.

AISC-LRFD -93  Load and Resistance Factor Design
Specification for Structural Steel Buildings.

3. DEFINICIONES

Para efectos de la presente norma se definen los siguientes
términos:

3.1 Electrosoldadura
Es la unién que resulta al soldar dos flejes de acero

mediante el proceso de resistencia eléctrica de alta
frecuencia sin aporte de material.
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3.2 Empalme

Es la unién de dos flejes del alma o de las alas por
soldadura.

3.3 Perfiles retrabajados

Son perfiles electrosoldados por alta frecuencia que
presentan empalmes y/o soldaduras recuperadas.

3.4 Longitud de soldadura abierta

Es la longitud no mayor de 20 cm sin electrosoldadura de
alta frecuencia.

3.5 Soldadura recuperada

Es la soldadura abierta recuperada con soldadura
semiautomatica de penetracién completa.

3.6 Lote
Son los perfiles fabricados con los flgjes provenientes de la
(8) misma (s) colada (s) de produccién continua (es decir

del mismo juego de coladas de almas y alas),

4. SIMBOLOS Y ABREVIATURAS ( Vedse figura 1)

b, = Ancho del ala, expresado en mm,

d = Altura del perfil, expresado en mm.
h = Altura del alma, expresado en mm.
ty = Espesor del ala, expresado en mm.
t, = Espesor del alma, expresado en mm,

0,;= Limite eldstico convencional, expresado en MPa
(kgf / mm * ), correspondiente a la anotacién F, de la
Norma COVENIN - MINDUR 1618,

0. = Resistencia a la traccién, expresada en
MPa (kgf / mm?), correspondiente a la anotacién F, de la
Norma CQVENIN - MINDUR 1618.



5. REQUISITOS
5.1 MATERIAL Y FABRICACION

Los pertfiles de acero estructural electrosoldados por alta
frecuencia, se fabrican a partir de flejes cortados de bandas
0 bobinas de calidad estructural laminadas en caliente. Los
flejes se sucldan entre si de manera continua mediante el
proceso de resistencia eléctrica de alta frecuencia y sin
tratamiento térmico posterior.

5.2 COMPOSICION QUIMICA

El acero estructural utilizado para la fabricacién de los
perfiles electrosoldados por alta frecuencia, debe cumplir
con la composicidn quimica indicada en la Norma Vene-
zolana COVENIN 2896.

5.3 PROPIEDADES MECANICAS

El acero estructural utilizado para la fabricacién de los
perfiles electrosoldados por alta frecuencia, debe cumplir
con las propiedades mecanicas indicada en Ia Norma Ve-
nezolana COVENIN 2896,

5.4 DIMENSIONES

Los perfiles de acero estructural electrosoldados por alta
frecuencia, ensayados de acuerdo a lo indicado en ¢l punto
7.1 de la presente norma, deben cumplir con lo establecido
en las tablas 1y 2.

5.5 ARRANCAMIENTO DE ALMA Y ALAS

5.5.1 Los perfiles de acero estructural electrosoldados por
alta frecuencia, ensayados de acuerdo a lo indicado en el
punto 7.2 de la presente norma, se aceptan cuande la falla
sea localizada en alguna de las formas indicadas en la
figura 2.

5.5.2 Cuando excepcionalmente la rotura se produzca
cerca de la soldadura, se acepta el lote de perfiles si el
ancho de la soldadura es igual o mayor a 1,3 veces el espe-
sor del alma y la apariencia de la fractura sea rugosa y no
de granos orientados.

5.6 RESISTENCIA A LA ROTURA EN PROBETAS
TIPO T

Los perfiles de acero estructural electrosoldados por alta
frecuencia, ensayados de acuerdo a lo indicado en el punto
7.3 de la presente Norma (ver figuras 3 y 4 ), no deben
fallar por rotura en el plano de la soldadura, 1a rotura debe
ocurrir en el alma o en las alas.

6. MUESTREQ

Este capitulo, esti redactado con el criterio de ofrecer una
guia al consumidor, para determinar la calidad de lotes
aislados de perfiles electrosoldados por alta frecuencia a
ser comercializados. En casos de litigios, la inspeccidn y
recepeién del producto se realizara segin lo indicado a
continuacion:

6.1 MUESTRA

Es una cantidad de unidades del lote, Ias cuales seran
seleccionadas al azar segiin el plan de muestreo indicado
en el punto 6.2

6.2 PLAN DE MUESTREQ

6.2.1 El muestreo y la inspeccién se efectuard segin lo
establecido en la Norma Venezolana COVENIN 598 de
acuerdo con lo indicado en 1a tabla 3,

6.2.2 Si al ensayar la muestra se¢ obtuvieran valores
acordes con lo especificado en esta norma, el lote serd
aceptado. En caso contrario, serd rechazado. En caso de
rechazo y de comin acuerdo entre comprador y fabricante,
se podran ensayar individualmente los restantes del lote,
los cuales deben cumplir con los requisitos de esta norma
para ser aceptados.

7. METODOS DE ENSAYO

7.1 DIMENSIONES

7.1.1 Objeto

Este método de ensayo consiste en verificar las dimen-
siones (longitud, flecha, paralelismo, comba, descentrado )
de los perfiles de acero estructural elec- trosoldado por alta
frecuencia.

7.1.2 Aparatos

7.1.2.1 Vernier con una apreciaciéon de + 0,1 mm.

7.1.2.2 Micrémetro con una apreciacion de + 0,0 lmm.
7.1.2.3 Cinta métrica.

7.1.3 Preparaci6n y conservacién de la muestra

La muestra a ensayar consiste en un perfil de acero estruc-
tural electrosoldado por alta frecuencia.



7.1.4 Procedimiento

Se coloca la muestra en la mesa de operaciones y se toman
las medidas de acuerdo a lo indicado en la figura 5.

7.1.5 Informe

Al finalizar el ensayo se debe realizar un informe que con-
tenga como minimo lo siguiente;

- Ensayo realizado segiin la presente norma.
- Fecha de realizacién del ensayo.

- Nombre de 1a persona que realizé ¢l ensayo.
- Identificacion de la muestra.

- Resultados obtenidos expresados en las unidades corres-
pondientes,

- Observaciones.

7.2 ENSAYO DE ARRANCAMIENTO DE ALMA Y
ALAS

7.2.1 Objeto

Este método de ensayo consiste en verificar la calidad de
la electrosoldadura de los perfiles de acero estructural elec-
trosoldados por alta frecuencia.

7.2.2 Aparatos

7.2.2.1 Sierra.

7.2.2.2 MAquina hidréulica o similar,

7.2.2.3 Vernier

7.2.2.4 Cincel o Segueta

7.2.2.5 Prensa

7.2.3 Preparacién y conservacién de Ia muestra

La muesira a ensayar consiste en una porcién de perfil de
acero estructural electrosoldado por alta frecuencia,

7.2.4 Procedimiento

7.2.4.1 Se corta con la sierra 1a muestra de unos 15 cm de
longitud.

7.2.4.2 Se le elimina la rebaba en el sitio por donde se vaa
ensayar.

7.2.4.3 Opcionalmente en el case de que se requiera una
mayor severidad del ensayo, se fija la muestra con una
prensa y se le hace una muesca con un cincel o segueta de
acuerdo a lo indicado en la figura 6.

7.2.4.4 Se coloca la muestra en la mesa para ensayos.
7.2.4.5 Se coloca la muestra en la mordaza. Véase fig 7y 8
7.2.4.6 Se realiza el ensayo.

7.2.4.7 Se inspeccionan visualmente y dimensionalmente
las caracteristicas de la rotura de la muestra (véase figura
2)

- Ductilidad.

- Ancho de soldadura.

- Sitio de la fractura.

7.2.5 Informe

Al finalizar ¢l ensayo se debe realizar un informe que con-
tenga como minimo lo indicado en el punto 7.1.5 .

7.3ENSAYOQ DE TRACCION EN PROBETAS TIPO T

Igual a lo indicado en la Norma Venezolana COVENIN
299 y considerando ademis lo siguiente:

7.3.1 Preparacién y conservacion de la muestra

La muestra a ensayar consiste en una probeta de traccién
tipo T. Véase figura 4.

7.3.2 Informe

Al finalizar el ensayo s¢ debe realizar un informe que
contenga como minimo lo indicado en el punto 7.1.5 .

8. CLASIFICACION Y DESIGNACION
8.1 CLASIFICACION

Los perfiles de acero estructural electrosoldados por alta
frecuencia, se clasifican segin la forma de la seccién
transversal y su comportamiento a la fatiga de acuerdo a lo
siguiente:

8.1.1 Forma de su seccién transversal

8.1.1.1 Perfiles VP: Perfiles cuya seccion transversal es
una “I” simétrica de altura constante. El cociente entre la
altura del perfil y el ancho de sus alas es igual o mayor que
1.4.



8.1.1.2 Perfiles CP: Perfiles cuya seccién transversal es
una “H” simétrica de altura constante. El cociente entre la
altura del perfil y el ancho de sus alas es aproximadamente
1,0.

8.1.1.3 Perfiles VPC: Perfiles cuya seccién transversal es
una “T” con alma corrugada.

8.1.1.4 Perfiles TVP: Perfiles cuya secci6n transversal es
una “T”, que resulta de un perfil VP.

8.1.1.5 Perfiles TCP: Perfiles cuya seccion transversal es
una “T”, que resulta de un perfil CP.

8.1.2 Comportamiento a la fatiga

Los perfiles clectrosoldados por alta frecuencia, se
clasifican como pertenecientes a la Categoria B de
comportamiento a la fatiga, segin las Normas AISC -
ASD, AISC - LRFD y COVENIN - MINDUR 1618. Los
perfiles retrabajados se clasificardn en la Categoria B,

8.2 DESIGNACION

Los perfiles de acero estructural electrosoldados por alta
frecuencia, se designan de la siguiente forma;

VP

CP

VPC

TVP

ICP YYY x ZZ.Z

¢

Masa tedrica por metro lineal
expresada en kg/m

Altura del perfil, expresada en mm.
Forma de la seccién transversal, segiin el punto 8.1.1
Ejemplo: En la tabla 4, VP 120 x 9,70 indica que el perfil
tiene su seccién transversal en forma de viga, de 120 mm
de altura y de 9,70 kg/m de masa tedrica por metro lineal,
9. MARCACION, ROTULACION Y EMBALAJE
9.1 MARCACION

Los petfiles de acero estructural electrosoldados por alta
frecuencia, se marcan en el alma con lo siguiente:

9.1.1 Designacion del perfil.
9.1.2 Numero de lote.

9.2 ROTULACION

El atado de perfiles de acero estructural electrosoldados
por alta frecuencia, debe identificarse con lo siguiente:

9.2.1 Marca o simbolo del fabricante.
9.2.2 Designacién del perfil.

9.2.3 Longitud del perfil.

9.2.4 Nimero de lote.

9.2.5 Fecha de produccion,

9.2.6 La leyenda “HECHO EN VENEZUELA” o pais de
origen,

9.3 EMBALAJE

Los perfiles de acero estructural electrosoldados por alta
frecuencia, se entregan flejados en atados completos, de tal
forma que no sufran dafios en su manipulacién y trans-
porte normal, que puedan afectar su uso.

10. CERTIFICADO DE CONFORMIDAD CON
NORMAS

Se debe suministrar con cada despacho un certificado que
contemple los resultados del andlisis quimico, ensayos
mecanicos, ensayo de separacion y ensayo de traccién en
probetas tipo T. En el caso de que se requieran microa-
leantes, éstos se deben indicar como requisito adicional.
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TABLA 1 Dimensiones minimas y maximas de los perfiles electrosoldados

Notas:
1

Elemento Dimensién Rango ( mm )
Alma Altura ,h 88 - 406
Espesor, t,, 3,0-10,0
Alas Ancho, b, 65 - 300
Espesor, t, 3,0-120
TABLA 2. Tolerancias Dimensionales y Geométricas.
Variable Tolerancia, mm
Altura del Petfil, d ( véase figura 5a) + 30
Ancho del ala, b, ( véase figura 5a ) -1,5;0
Espesor del alma t, ( véase figura 5a ) t. £ 60:£0,15 >6,0:+£0,20
Espesor del ala t, { véase figura 5a) t £ 6,0:+0,15 >6,0:x0,20
Longitud total L. ( Nota 1) -30;+ 20
Flecha vertical, f,, medida en el plano del alma. 0,001 L
Flecha lateral, f;, medida en ¢l plano del ala.
( véase figura 5b y nota 2)
Paralelismodelasalask+k'o(C-A)(véaseﬁguraSc) Parad £300:+6,0 Parad>300:+8,0
Descentramiento del alma e= 1/2 (bl - b2) (véase figura 5d) =20
Curvatura transversal de las alas, ¢ ( véase figura 5S¢ ) €< 0,01b, <3,0
Rectitud de los bordes, R ( véase figura 5f) 1.5%b; 01,5%4d
Masa unitaria kg/m  (Nota 3) +25%
Combamiento ( véase figura 5g v nota 4 )
Alma:  No se permitird un combamiento del alma de una extensién “a” que exceda la altura del alma del perfil, (h), o
cuya profundidad A exceda de a/150,

Alas: No se permitird un combamiento del ala de una extensién “b” que exceda el ancho del ala b, 0 cuya dimension £

exceda de 0,01 b,.

No se permitird mas de un combamiento en cada dos metros del perfil.

Las tolerancias indicadas corresponden a perfiles de hasta 12 m de longitud,

Para perfiles de longitud mayor a 12 m se admitir4 una tolerancia adicional de = 1 mm por cada metro que
exceda de los 12 m de longitud.

En el caso de perfiles a ser utilizados como columnas, ¥ previo acuerdo entre las partes, tanto para la flecha
vertical fv como la lateral f,, se aplicar4n las siguientes tolerancias:

Para longitudes hasta 12 m: 1 mm por cada metro de longitud hasta un méximo de 10 mm Para longitudes
mayores de 12 m: 10 mm, ms 1 mm por cada metro que exceda de Ios 12 m de longitud, es decir:
f,=f+10+0,001 (L - 12.000), con L en mm.

Las tolerancias de masa por metro se correspondera con las tolerancias de los espesores nominales, considerando
como masa unitaria probable del acero 7850 kg/m’,

Para perfiles con altura total, d, igual o menor de 175 mm. Se permite una mayor tolerancia de combamiento con
las siguientes limitaciones:

Para perfiles con altura total, d, iguales a 120 y 140 mm. La tolerancia no debe exceder de 2,5 veces la tolerancia
indicada.

Para perfiles con altura total, d, iguales a 160 y 175 mm. La tolerancia no debe exceder de 2,0 veces la tolerancia
indicada.




TABLA 3. Plan de muestreo.

REQUISITOS

NIVEL DE CALIDAD ACEPTABLE,
NCA (Nota 1)

NIVEL DE INSPECCION
{Notal)

Altura, d

Ancho de ala, b;

Espesores, t,y t,

Longitud, L

Flechas, f, v f;

Paraletismo de alas

Descentrado del alma, e

Curvatura transversal de las alas, ¢

[Rectitud de los bordes, R

|Masa unitaria, kg/m

Combamiento

Ensayo de arrancamiento

Ensayo de traccién en probetas tipo T

15

Simple Normal 11

[Nota 1: Tomado de la norma Venezolana COVENIN 598.
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by = Ancho del ala

d = Altura del perfil

=

= Altura det alma
= Espesor del ala
= Espesor del alma

= Eje de mayor momento de inercia

< X o~ o

= Eje de menor momento de inercia

FIGURA 1. Notacién para las secciones de perfiles electrosoldados.



ALMA

%‘E:mm PLANO DE ENLACE

Q) ANTES DEL ENSAYO DE DESGARRAMIENTO

) Antes del ensayo de arrancamiento

ALMA
MARGEN DE LA
SOLOADURA
ANCHO PRO- ALA _
MEDIO DE
LA SOLDADU-
RA
\ ANCHO DE LA
SOLDADURA
b) Desgarre de la soldadura ) Ensayo aceptable
ANCHO DE LA
SOLDADURA SUPERFICIE

/ LISA
7

d) Ensayo no aceptable. Soldadura estrecha

¢} Ensayo no aceptable. Soldadura fragil, sucia y con
zona fria,

FIGURA 2, Criterios de aceptacion y rechazo del ensayo de arrancamiento de alma y alas.
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Figura 3. Probeta de traccién T

TRACCION
TORNILLOS
SUJETADORES
DEL ALA
<I1S Yy
TRACCION

Figura 4. Ensayo de traccién en probeta tipo T
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a) Dimensiones de 1a seccion transversal,

I

S ==

b) Flechas vertical f, y lateral £

FIGURA $. Mediciones en perfiles electrosoldados.
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¢) Paralelismo de las alas.

d) Descentramiento del alma.

2 by 1

5 Lad

T

¢) Curvatura transversal de las alas.

le L

FIGURA 5. Mediciones en perfiles electrosoldados {Cont.)




) Rectitud de los bordes.

Combamiento en las alas.
g} Combamiento

FIGURA 8. Mediciones en perfiles electrosoldados (Cont.)
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MUESCA DEL ENSAYD
OE ARRANCAMIENTD

FIGURA 6. Muesca o entalla de 1a muestra para ¢l ensayo de arrancamiento.

BARRA DE. R
SEPARACION ™™

PERFIL

FIGURA 7. Ensayo de arrancamiento,



[A] 'f e 2.0 'f

(X] f' . 2-0",

FIGURA 8. Detalle de las mordazas para el ensayo de arrancamiento, 1, espesor del ala del perfil.
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