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RESUMEN

Debido a que los programas computacionales ofrecen una
informacion técnica invalorable, tanto Ingenieros como
fabricantes reciben los Dbeneficios de 1los denominados
programas EXPERTOS que sintetizan el conocimiento en uno
de los campos mas importantes de la Ingenieria como es el

de la Soldadura.

‘A‘\‘: *
En particular, el uso de computadoras en el Disefio de \Vﬂv
uniones soldadas permite obtener 1los esfuerzos en la
soldadura para luego calcular de esta forma el tamafo

apropiado del corddn.

FEn el presente estudio se presentan diferentes tipos de
uniones soldadas, mediante los cuales se podra obtener el
tamafio de soldadura adecuado en base a los pardmetros que
el usuario deberd establecer previamente. Este programa

.aplica el cédigo AWS Dl.l1 para realizar sus calculos .

Se analizaran diferentes aplicaciones, en las cuales las
uniones estaran sometidos a esfuerzos de tensidn
compresién, flexidén y torsidn- Se procederd a calcular el

tamafio minimo de soldadura, para luego estimar el costo en



base a los diferentes tipos de electrodos existentes en el

comercio nacional y al proceso de soldadura que el usuario

seleccione.

El exceso en el tamafio de soldadura es uno de los mayores
factores que eleva el costo de las uniones, por esto la
importancia de los

métodos computacionales en la

determinacién exacta del tamafio del cordédn.
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CAPITULO 1

INTRODUCCION TEORICA

1.1 FUNDAMENTOS DEL DISERO DE SOLDADURA

En el disefio de una unidén soldada siempre sera
necesario establecer de antemano la funcidén que ira a
desemperfiar la parte o estructura propuesta, la
transferencia de carga,las condiciones ambientales y
las restricciones fisicas 1mpuestas por el mismo

proceso de soldadura.

La mayoria de los disefios en soldadura estan basados
en un andlisis de los esfuerzos aplicados sobre la

la unién soldada.

El criterio para el disefio de uniones soldadas es
mantener los esfuerzos calculados dentro del esfuerzo
de trabajo permisible, este serd el maximo nivel de

esfuerzos necesario para disefiar.

El programa que se presenta en el siguiente trabajo

ayuda a disefiar las uniones soldadas en base a las
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especificaciones dictadas ©por el cbdigo de 1la

AWS.

1.1.1 TIMPORTANCIA

En la actualidad se utiliza mucho los procesos de
unidén de piezas mediante soldadura para operaciones

de manufactura. e

Siempre que se tenga que unir o ensamblar las
partes de un dispositivo se tiene que considerar un
proceso de soldadura antes de realizar el disefio
preliminar. Una de las principales caracteristicas
de la soldadura es que la unidén ofrece excelente

resistencia y rigidez. (REF.1)

Una unidén soldada resiste mas cargas y minimiza la
localizacidén de esfuerzos, de tal manera que la
eficiencia y la economia pueden ser consideradas en
el ensamblaje de materiales. La soldadura tamblsn
puede ser disefiada para equiparar los esfuerzos en

las piezas de metal a ser unidas .

1.1.2 VENTAJAS

Una de las ventajas de la soldadura estd en el area

de la economia, ya que el uso de la soldadura
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permite grandes ahorros en el peso del material
utilizado. Las estructuras utilizadas permiten
eliminar un gran porcentaje de las Flacas de unidn
y de empalme, tan necesarias en las estructuras
remachadas o empernadas, asi como la eliminacidén de

las cabezas de remaches o tornillos.(REF 2).

Las estructuras soldadas son estructuras mas
rigidas, porque los miembros normalmente estan
soldados directamente wuno a otro. Las conexiones
para estructuras remachadas generalmente se
realizan a través de angulos de conexidn o placas
que se deforman debido a la transferencia de carga,

haciendo méds flexible a la estructura (REF 2).

El proceso de unir las partes hace que las
estructuras sean realmente continuas, esto se

traduce en la construccidn de una pieza.

Debido a que las juntas soldadas son tan fuertes o
mas que el metal base, no se presentan

restricciones en las uniones.

Es mads facil realizar cambios en el disefio vy
corregir errores durante el montaje (y a menor

costo) si se usa soldadura .
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Se requiere menos precauciones de seguridad para el
piblico en &reas congestionadas en comparacidédn con
las necesarias para una estructura remachada

donde el uso de estos es indispensable.

TIPOS DE UNIONES SOLDADAS SEGUN IA A_W.S.

Existen tres tipos de uniones, las mismas dque se

describirén en los siguientes parrafos, estas

estan basadas en el tipo de soldadura realizadags

posicién de la soldadura y tipo de junta.(REF 2).

Los dos tipos principales de soldaduras son
las soldaduras de filete y las soldaduras a
tope. Existen ademéds las soldaduras de tapdn y de
ranura, que no son comunes en el trabajo
estructural. Estos cuatro tipos de soldaduras se

muestran en la figura(l).

Las soldaduras de filete han demostrado ser mas
débiles que las soldaduras a tope; sin embargo, la
mayoria de las conexiones estructurales se

realizan con soldaduras de filete.
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SOLDADURA DE FILETE

SOLDADURAS A TOPE

SOLDADURA SOLDADURA DE PUNTO

Yo7

SOLDADURA DE FILETE

TIPOS DE SOLDADURAS

FIGURA 1(REF.2)
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De acuerdo a su posicidn se clasifican en:planas
horizontales, verticales vy sobre cabeza, siendo
las planas las mas econdmicas y las sobre cabeza

las més costosas. (REF 2).

Las soldaduras también se clasifican de acuerdo
con el tipo de junta usado: a tope, traslapada en
te, de canto, en esquina, etc. Estos tipos de

juntas se presentan en la FIGURA (2).

Desde el punto de wvista de la resistencia al

impacto y a esfuerzos ciclicos vy la cantidad de

metal de aporte requerido; las soldaduras a tope
son preferidas a las soldaduras de filete, sin
embargo en la gran mayoria de las soldaduras
estructurales se prefiere que estas sean de
filete. Probablemente la mayor desventaja de la
soldadura a tope es el problema que representa la

preparacidén de las piezas para su ensamble .

Las soldaduras de filete son mas resistentes a 1=
tensién y a la compresidédn que al corte. Cuando
sea necesario usar soldadura de filete es
conveniente arreglar las conexiones, de modo que
estén sometidas a esfuerzos de corte, y no a la
combinacién de corte vy tensidbn, o de cortey

compresiodn.



A TOPE
A

b |
TRASLAPADA
! —
EN TE DE CANTO

————
EN ESQUINA

TIPOS DE JUNTAS

FIGURA 2 (REF.2)
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TAMANO DE LA SOLDADURA

Debido a que los esfuerzos dependen de la orientacidn
de la superficie sobre la cual actuan las fuerzas, un
area dentro de la soldadura es escogida para ser el
area efectiva de soldadura para el calculo de
esfuerzos. Esta asuncidén simplifica el procedimiento

de céalculo para esfuerzos en soldadura.

El cédigo AWS define que el 4&rea efectiva de la
garganta de un filete soldado es igual a la longitud

efectiva de la soldadura por la garganta efectiva.

La garganta efectiva estda definida como 1la menor
distancia desde 1la raiz del corddbn hasta la cara

superior del mismo. (REF 3).

De acuerdo al cdédigo AWS, el tamafio de soldadura de
un filete soldado es medido por el mayor triangulo

rectangulo que puede ser inscrito dentro del cordén.

Esta definicidén permite cordones de soldaduras de
bordes desiguales (FIGURA 3). La AWS estipula que el
mayor tridngulo inscrito debe ser isdsceles limitando
de esta manera que el tamafio de soldadura (W) del
filete sea igual(FIGURA 4). En estas figuras se puede

comparar el incremento de metal de aportacidn.
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incremento de la garganta
efectiva 1262 t

/

incremento de
metal soldado

T

FiGURA 3 (REF 3)
CORDON DE SOLDADURA DE BORDE DESIGUAL

incremento de la garganta
efectiva=1262 t

incremento de
metal soldado

1262 W
FIGURA 4 (REF 3)

CORDON DE SOLDADURA DE IGUAL BORDE
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Los lados desiguales del filete soldado son muchas
veces utilizados para obtener un &rea adicional de
garganta cuando el tamafio vertical de la soldadura no

puede ser incrernentado (FIGURA 5 )-

Cuando el espacio lo permite, una forma més eficiente
de obtener el mismo incremento en el 4&rea de la
garganta o resistencia es incrementar ambos bordes
del corddn para mantener un tamafio de filete soldado
igual con un menor incremento en metal de aporte
(FIGURA 6 ). En ambas figuras se aprecia la

comparacidén de bordes de un corddén de soldadura.

La longitud efectiva de soldadura esta definida como
la longitud de 1la soldadura a todo lo largo de la
garganta del filete, incluyendo los retornos en sus

extremos.

En uniones conectadas sélo por filetes o cordones
soldados, el tamafio minimo de soldadura corresponde a
lo establecido en la TABLA 1. Este esta determinado
por el espesor de la placa mas gruesa a soldarse;
pero no tiene que exceder el espesor de la parte méas
delgada. Si se visualiza la conexidn soldada como una
linea simple se puede asumir el area soldada como la

longitud total del corddn.
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B
FIGURA 6 (REF 3)

TAMARO DE FILETE SOLDADO DESIGUAL

F

> \
w ~
FIGURA 6 (REF 3)

TAMARO DE FILETE SOLDADO IGUAL e =S

o
-
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Tamaio minimo de soldadura(AWS)

Tipo de Union Espesor placa Tamano minimo
mas gruesa de soldadura
Soldadura hasta 1/4" incl. 1/8
fileteada mas de 1/4" hasta 1/2° 3/ 16"
mas de 1/2” hasta 3/4° 1/4"
mas de 3/4° hasta 1 1/2° 5/ 16"
mas de 1 1/2"” hasta 2 1/4"° 3/8"
mas de 2 1/4hasta 6" 1/2"
mas de 6" 5/8"°
hasta 1/4 " incl. 1/8"°
Soldadura mas de 1/4” hasta 1/2° 3/16"
acanalada mas de 1/2" hasta 3/4° 174"

mas de 3/47 5/1¢6°

G2
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INFLUENCIA DEL TAMAfO DE SOLDADURA EN EL COSTO

El sobretamafio en soldadura es uno de los factores
principales que elevan el costo de la misma. Es asi
que para obtener un bajo costo se debe calcular el

tamafio correcto de corddn para la unidn.

Un buen método para estimar costos deberia dar el
costo final rapidamente e indicar que parte de la

operacidn es la mas cara.

En el manual de procedimiento de soldadura de la

Lincoln (REF 4), se presentan tablas, de las cuales

R

se puede obtener el peso del material de aporte
requerido por unidad de longitud en lbs/pie. Si no se
dispone de las tablas este cadlculo se puede realizar
manualmente obteniendo el area transversal del corddn
de soldadura y multiplicéndolo por la longitud de la
soldadura a aplicar dando como resultado el wvolumen

de soldadura. Una vez calculado el wvolumen de

soldadura este se multiplica por el peso especi

del material de aporte, obteniéndose el pes .

material de aporte requerido. o

El peso del material de aporte y el precio de la
libra de electrodo determinan el costo total del

material de aportacidédn requerido en el proceso.
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Para obtener un estudio completo del costo de la
soldadura es necesario tomar en cuenta s¢: se utiliza
fundente y el tipo de gas a utilizarse, si el proceso
de soldadura 1lo amerita. También debe tomarse en
cuenta la tasa de deposicidn y el precio por hora del

soldador.

El area de la seccidn transversal de una soldadura
generalmente varia con el cuadrado del tamafio de
soldadura (REF 3). Por ejemplo, realizar un filete
con tamafio de soldadura de 5/16 pulgadas, cuando solo
requiere de 1/4 de pulgada, incrementa el tamafio de
la soldadura en un 25% mientras que el a&rea aumenta

en un 56%.

RECOMENDACIONES DEL AISC APLICABLES A LA SOLDADURA

Entre las recomendaciones mas importantes
establecidas por la sociedad americana de acero se
tienen:

l.- La 1longitud minima de una soldadura de filete
no debe ser menor de 4 veces la dimensidn
nominal del lado de la soldadura.Si su longitud
real es menor de este valor, el ancho de la
soldadura considerada efectiva debe reducirse a

1/4 de la longitud de la soldadura.(REF 2).
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2.—- E1 ancho méximo de una soldadura de filete, para
material de hasta 1/4", es de 1/4". Para planchas
m&s gruesas, no debe ser mayor que el espesor de
la misma, menos 1/16", si es que la soldadura no
se arregla especialmente para dar un grueso I
completo de la garganta. \{

3.- Los anchos minimos de soldadura de filete estéan i
dados en la TABLA 1.

4.- Las vueltas de extremo son muy Utiles en la
reduccidédn de concentraciones de esfuerzos que
ocurren en los extremos de las soldaduras,
particularmente para conexiones donde hay
vibracion considerable vy excentricidad en la

carga.

1.5 CALCULO DE CARGAS Y ESFUERZOS EN SOLDADURA

La FIGURA(7) muestra los 5 tipos de cargas a los que
puede estar sometida una soldadura. FEstas son
transversales, longitudinales, momento, torsidn vy

cargas combinadas. (REF D).

En la FIGURA 7-A se presenta una soldadura a tope
bajo la accidén de cargas transversales las cuales
transmiten la carga a través de un mecanismo de
tensidén (o de compresién, si la carga estd en

compresiodn) .
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(B) CARGA LONGUITUDINAL

g |©

C) (E)

SOLDADURA (D) SOLDADURA SOLDADURA BAJO

AJO FLEXION BAJO TORSION FLEXION Y
TORSION

TIPOS DE CARGAS EN UNA SOLDADURA

FIGURA 7 (REF.5)
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En la FIGUORA 7.B se presentan cargas longitudinales,

sin embargo es necesario aclarar que si la carga es
aplicada, sea esta en tensidén o compresidédn a lo largo
de los bordes de 1la unidén, la soldadura estd en un
aspecto secundario y es usado solamente para mantener
la integridad de la unidén, no hay esfuerzos en la

soldadura.

La FIGURA 7.C muestra una unidén soldada sometida a un
momento flector. Los momentos maximos de esfuerzos
ocurren tanto en la base como en la parte superior de
la soldadura, en donde se realizan los calculos

criticos del disefio.

La FIGURA 7 D muestra una soldadura bajo torsidén la
cual estd4 sometido a esfuerzos cortantes. Para
soldadura circular, el esfuerzo cortante es uniforme

a lo largo de la longitud de la soldadura.

La FIGURA 77 E muestra las condiciones de carga
combinadas. Todos los esfuerzos y momentos deben

ser tomados en cuenta .

En una estructura soldada puede existir un numero de
soldaduras que transmiten la carga de un miembro
estructural a otro. Los esfuerzos de reaccidn.en

estas soldaduras son una respuesta a las cargas en
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las dreas combinadas de soldadura

Los esfuerzos en soldadura son calculados en base a

la iteraccién de <cargas y areas efectivas de

soldadura. Los esfuerzos resultan de cuatro tipos
N

basicos de cargas:

tensidén axial o carga de compresidn, carga cortante,

carga de momento y carga torsional.(REF 5).

El método normal usado en el calculo de esfuerzos es
dividir la carga en areas efectivas de soldadura para
la carga y carga cortante. Para carga torsional y

flexionante , el momento y el torque es dividido por

médulos de secciones del area efectiva.

Qa=P/Aw 1.1

Qb=M/S 6 TC/J 1.2

donde Qa y Qb son los esfuerzos axial y de
flexidn (o torsidn) respectivamente.

P representa tanto la carga axial como la~zarga
cortante.

My T son el momento flexionante y momento de
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torsidn respectivamente.

S es el mébdulo de seccidn con respecto a la flexidn
producida sobre el eje neutral del total efectivo
de &area soldada.

El valor de S serd obtenido del producto del

momento de inercia 1 para C.

En la FIGURA 8 se presentan los momentos de inercia
y modulo de seccidédn para los tipos de uniones
soldadas.

J es el momento polar de inercia del &rea total
sobre el centro de torsidn.

C es la distancia desde el punto més distante del
centro de torsidén hasta dicho centro.

Aw es el &area total efectiva de soldadura.

El esfuerzo resultante Qr tiene componentes tanto
en X,Y vy Z. Qr debe ser mas bajo que el esfuerzo
permisible establecido por el cédigo de 1la AWS.
Nbétese que Qz es una componente puramente cortante
dirigida a lo largo de la soldadura y que QOx y Qy
incluye tanto la componente normal como cortante.

El esfuerzo resultante es:

Qr:(Qx“2+Qy“2+Qz‘2)“27 1.3
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Los ejes x,y y z pueden ser orientados en cualquier

direccidn arbitraria.

En los casos mas practicos, las soldaduras son

reducidas en comparacidén con su longitud.

En la practica la soldadura puede ser tratada como
una linea la cual tiene el mismo contorno que la
conexién. En vez de tratar de determinar el
esfuerzo en la soldadura, el problema se vuelve mas
simple en la determinacidén de los esfuerzos en Ia‘;

misma.

El célculo del tamafio de soldadura depende del tipo
de electrodo a wutilizarse siendo su ecuacidén la

siguiente:

WO=Qr/(0.3%¥RESISTENCIA MAXIMA*0.707) 1.4

1.6 FORMULAS ESPECIFICAS DE ESFUERZO

En esta seccién las férmulas de esfuerzos usadas para

uniones estructurales son presentadas.
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SOLDADURAS FILETEADAS PARA CONECCIONES ANGULARES

La FIGURA 9 muestra una conexidédn angular simple
sometida a una carga axial se asume que la carga
actiia a lo largo del eje neutro del angulo. Dos
formas de realizar 1la conexidn de soldadura se
muestran en la figura 9. En el caso 1 se presentan
dos soldaduras longitudinales y en el caso 2 dos
longitudinales mas una transversal. La soldadura
transversal deben ser puestos para Dbalancear la
fuerza sobre el eje axial y eliminar la
excentricidad cuando los miembros estan sometidos a
variaciones de esfuerzos. Las condiciones de
equilibrio de fuerzas y momentos sobre el eje
neutral de la esquina del miembro da el radio de la
longitud de los dos soldaduras longitudinales.

Para las dos soldaduras longitudinales se tiene

que :

| Li=ccz/c).L |

| r2=cc1/c).1 |

| L=L1+L2 I
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CASO 1 CASO 2

SOLDADURAS FILETEADAS PARA
CONECCIONES ANGULARES

FIGURA 9 (RE.5)
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Para dos soldaduras longitudinsles con una

soldadura transversal:

L1=(C2/C)L—-(C/2)

| L2=(c1/c)1-(cr2 |

L=L1+L2+C

Tratando la soldadura como una linea, la unidad de

fuerza de corte puede ser expresado como:

G=P/L

Los esfuerzos de soldadura pueden, por 1lo tanto,
ser determinados dividiendo la fuerza de soldadura

para el espesor efectivo del cordén de soldadura:

F:Q/(0-707)t-WJ
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SOLDADURA FILETEADA PARA CARGAS EXCENTRICAS

La FIGURA 10 muestra una tlaca cargada

excéntricamente, la cual estd soldada a un borde de//”"7h

la columna que sirve como apoyo de la carga a5 v
v
aplicada P. El tamafio del filete de soldadura es \ '/
\\\7:{:‘_{:‘&"' _‘/
asumido el mismo en cada uno de los tres lados de el
Wi OTROA

la placa soporte.

El valor de la fuerza en la soldadura debido a la
aplicacién de la carga P es méxima en el punto A,
el cual representa el punto mas alejado del

centroide en la longuitud total de soldadura.

Las componentes de la fuerza cortante en X y Y por
unidad de longitud de soldadura en el punto A

debido directamente al cortante son:

Qxp=Pcos 0/L I

Qyp=Psin 0/1

donde L representa la longuitud total del filete de
soldadura y O es el angulo de inclinacidén de la

carga en el eje X.
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B l PUNTO A
(XA,YA)
//

SOLDADURA FILETEADA PARA
CARGAS EXCENTRICAS
FIGURA 10 ( REF.5)
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La componente de la fuerza cortante por unidad de

longitud en la misma localizacidén debido al

momento de torsidn es:

Q@xm=M Ya/Jw

Qym=M Xa/Jw I

Donde Xa y Ya indican la localizacidén del punto A
con respecto al centroide de soldadura; M y Jw son
los momentos de torsién y momento de inercia en la
soldadura tratada como una linea. Estos valores son

determinados de la siguiente manera:

M=P*R

Jw=(2b+d"3)/12+b"2(b+d)"2/(2b+d)

La fuerza resultante por unidad de longitud de

soldadura en el punto A es:

Qr=((Qxp+@xm )"2+(Qyp+avm)~2)"2|
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El esfuerso de soldadura en el punto A puede ser
obtenido dividiendo Qrpara la garganta efectiva de

soldadura.

Nétese que la convencidén de signos que se muestra
en la figura 10 indica valores positivos cuando la
componente de fuerzas son dirigidos en el eje X
positivo y Y positivo, y el momento actia en

la direccidén de las agujas del reloj.

El punto critico de la soldadura (es decir el punto
maximo de esfuerzo) puede estar en cualquier lugar,
si la carga inclinada es mayor de 80° y si la
soldadura longitudinal son de la misma
longitud. Sin embargo, el punto maximo de

esfuerzos resultante es critico para el disefio.

ESFUERZOS PERMISIBLES PARA EL DISENO DE SOLDADURAS

Como se menciondé en secciones anteriores, muchos
disefios de soldaduras son basados en calculos simples

de esfuerzos de soldaduras permisibles.

En esta seccidn los esfuerzos de soldadura
permisibles, especificados por AWS se presentan. Este
cébdigo no es adecuado par el uso de aceros que tienen

un esfuerzo de fluencia sobre los 100 kpsi.
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SOLDADURAS PARA ESTRUCTURAS DE EDIFICIOS.

Los esfuerzos permisibles presentadcs en esta
seccidén se usan para el disefio y construccidn de
estructuras de acero- Se tiene gue tomar en cuenta
que las cargas de fatiga influyen en las
proporciones de los miembros de la estructura o

sus conexiones.

La tabla 2 recopila los esfuerzos permisibles para
soldaduras fileteadas a ser usados en edificios

segun la AWS de las siguiente manera:

ESFUERZOS EN ESFUERZOS

REQUERIMIENTOS
LA SOLDADURA PERMISIBLES

DE RESISTENCIA
DE LA SOLDADURA

Cortante en el 0.30 de 1la metal soldado
area efectiva méxima resis-— con nivel de
de soldadura tencia de la resistencia
soldadura igual o mayor
que el del metal
Tensidn el mismo del base
Compresidn metal

TABLA 2 (REF.5)

ESFUERZOS PERMISIBLES EN SOLDADURAS PARA EDIFICIOS
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SOLDADURAS PARA ESTRUCTURAS DE PUENTES.

Los esfuerzos permisibles presentados en esta
seccidédn se usan en uniones con las consideraciones
especificadas para disefio y construccidn de vias

rapidas o vias de ferrocarril y puentes.

El metal base de acero a ser soldado bajo este
cbdigo debe estar bajo los requerimientos de la

Ultima edicidén de la ASTH.

La TABLA 3 reune 1los esfuerzos permitidos en

soldaduras para ser usados en puentes; segun la

AWS:
ESFUERZOS EN ESFUERZOS REQUERIMIENTOS
LA SOLDADURA PERMISIBLES DE RESISTENCIA
DE LA SOLDADURA
cortante en 0.27 de la
en el area resistencia
efectiva de méaxima de la Soldadura con
soldadura soldadura una resistencia
igual o menor
que el de los
metales a soldar
Tensidn El mismo que
compresidn en el metal
base

ESFUERZOS PERMISIBLES EN SOLDADURAS PARA
ESTRUCTURAS DE PUENTES
TABLA 3(REF.5)
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SOLDADURAS PARA ESTRUCTURAS SUJETAS A FATIGA

Para puentes sometidos a cargas ciclicas, sir tomar

en cuenta vias rapidas o ferrocarriles, los rangos

de esfuerzos se obtenienen de

FIGURAS 11 Y 12 .

la TABLA 4 y las

El ciclo de vida puede ser deteminado en base a los

requerimientos de la estructura de el puente. Para

soldaduras fileteadas se tiene:
CATEGORIA DE EJEMPLO

SITUACION ESFUERZO VER FIG.11

VER FIG._.12

metal base soldado

sometido a cargas long.

donde el radio de empate

es menor de 2" y cuando

la longuitud L paralela

a los esfuerzos es

L < 2" C 12,14,15,1€
2" =< L < 4" D 12

L>= 4" E 12
netal base soldado
paralelo a la direcciéon
de esfuerzos sin importar
la longuitud y el radio
de empate de 2" o mas,

R>=24" B 13
24"> R >= 6" C 13
6"> R >= 2" D 13
Esfuerzos cortantes en la F Ba

garganta de la soldadura

RANGO DE ESFUERZOS PARA CONDICIONES APROPIADAS Y

CICLOS DE VIDA EN PUENTES-

TABLA 4 (REF.5)
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2 Rea2Hh

8ia) Cat. F -

TIPOS DE CCITEGORICIS EN UNIONES PARA PUENTES

FIGURA 11 (REF.3)
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CURVAS DE ESFUERZOS PARA ESTRUCTURAS
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CALCULO DEL COSTO DE LA SOLDADURA

El costo de la soldadura es Dbasicamente la
combinacién de los costos de material y el costo en
si de 1la labor.(REF 4). Dentro de 1los costos de
material se incluyen:

—Costo del electrodo

-Fundente .

—Consumo de gas .

-Otros materiales consumibles .

Los costos de labores incluyen:

-E1 costo del soldador

-El uso del proceso .

El costo del electrodo consumido por metro de
soldadura consumido ea multiplicado por el peso del
electrodo en kilogramos por metro lineal (WE)
consumido por el costo del electrodo por kilogramo
(CE) .

Para obtener el peso del electrodo consumido se

debe realizarse el siguiente calculo :

l V=volumen de soldadura=W~"2xL

W= tamafio de la soldadura.
L= longitud de la soldadura .

W= peso del metal depositado .

ta
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WW= VOLUMEN*PESO ESPECIFICO

WE=WW/N

N=eficlencia del proceso a utilizarse .

EL COSTO DEL ELECTRODO POR METRO DE SOLDADURA=WE*CE

El costo del fundente por metro es el peso del

fundente (WF) requerido por metro lineal de soldadura

multiplicado por el costo del fundente por kilogramo

(CF).

COSTO DEL FUNDENTE POR MEIRO DE SOLDADURA=(WF)*(CF)

El costo del consumo de gas por metro de soldadura es

el volumen de gas requerido por metro lineal de

soldadura (VG) multiplicado por el costo del gas en

sucres por metro cubico.

COSTO DEL GAS POR METRO DE SOLDADURA=(VG)*(CG)
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WW= VOLUMEN*PESO ESPECIFICO

WE=WW/N

N=eficlencia del proceso a utilizarse

EL COSTO DEL ELECTRODO POR METRO DE SOLDADURA=WE*CE

El costo del fundente por metro es el peso del
fundente (WF) requerido por metro lineal de soldadura

multiplicado por el costo del fundente por kilogramo

(CF).

COSTO DEL FUNDENTE POR METRO DE SOLDADURA=(WF)*(CF)

El costo del consumo de gas por metro de soldadura es
el volumen de gas requerido por metro lineal de
soldadura (VG) multiplicado por el costo del gas en

sucres por metro cubico.

COSTO DEL GAS POR METRO DE SOLDADURA=(VG)*(CG)
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El costo del material por metro de soldadura (Cil)

serd la suma de los valores antriormente expuestos:

CM=(WE)*(CE)+(WF)X(CF)+(VG)*(CG)

Se debe tomar en cuenta que el costo del consumo de
gas es cero para soldadura en arco sumergido y
electrodo con fundente en el nucleo debido a que en

estos procesos no se necesita aporte de gas.

Igualmente el costo del fundente es cero para todos
los procesos excepto el de arco sumergido. A este
valor obtenido es necesario sumarle el

correspondiente a costos relacionados con factores de

operacién y el costo de la mano de obra ; este valor

sera:
CL= T*(CR)/OF
donde :
OF = factor de operacidén cuyo valor va desde 0.2 a

0.6 en nuestro trabajo el valor asignado sera de 0.4.
CR = costo del trabajador por hora

T = tiempo estimado de soldadura

El valor de T serd el peso del material depositado



dividido para la tasa de deposicion del material

T= WW/D

El valor total del costo de la soldadura sera:

CT=CL+CM

50



CAPITULO II

CALCULO COMPUTARIZADO DEL TAMAfiO DE SOLDADURA
APLICANDO EL CODIGO AWS Di.1

IMPORTANCIA DE IOS METODOS COMPUTACIONALES EN ESTE

CAMPO,

Una unidén perfecta nunca puede obtenerse aunque toda
la tecnologia necesaria estda a disposicidén del
Ingeniero, el <costo y el tiempo requeridos para
obtener una unidén perfecta podria no ser factible.
Uno se debe preguntar si la estructura soldada se
ajusta a los propdésitos que se tenian; si la
respuesta es correcta el disefio para obtener un menor

costo debe ser la solucidn para la industria.

Una de las grandes ventajas en el calculo
computarizado del tamafio de soldadura es la velocidad
con la cual se realizan los trabajos y la variedad de

alternativas que presenta el mismo.

El disefio preliminar debe ser analizado con respecto

a las fuerzas globales en los miembros de la
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estructura. Mediante el uso de las computadoras se
puede producir el efecto adecuado vy la aplicacidn
de 1la soldadura adecuada. El disefio con la
computadora ha sido el fundamento para recientes
desarrollos tecnoldgicos y tendra un gran efecto en

el futuro

Se puede resumir que la importancia del wuso de
métodos computaclonales se centra principalmente en
el tiempo y los costos que este tipo de pruebas

demandaria hacerlo experimentalmente.

DESCRIPCION DEL PROGRAMA

El programa "calculo computarizado del tamafio de
soldadura" esta escrito en turbo basic debido a la
extensidén del mismo. Este programa tiene un numero de

17910 lineas.

El programa consta de varias subrrutinas importantes
que son las que realizan los calculos para obtener
los esfuerzos en la soldadura, tamafio de soldadura y

costo de la misma.

DIAGRAMAS DE FLUJO

Los pasos a seguir para la realizacidn de un
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diagrama de flujo son los siguientes:

—-Pleno conocimiento del problema a resclver .
—Forma de resolver el problema

-Desarrollo del diagrama de flujo .

Se debe tomar en cuenta que todo el programa ha

sido desarrollado en basic.

De acuerdo a lo complicado del programa este puede
ser escrito en forma de subrutinas, lo cual ayuda a
un mejor entendimiento del mismo.

A continuacién se presentan las subrutinas antes

mencionadas.



Z.2.4.1. SUBRRUTIMA IHGRES0 DE DATOS

{INicIO i

I=1 J=1
B=i TFx=8

PRINT r
”ALGUNAG OTRA
FUERZQ”‘!

/DS:I HPUT$(17

51

54

RINT
ESTH DIRECCIOH
DE AMGULOS Y/N
|

PRINT
FHRNDF
CDEVIATION)

T

FEX=F#COS{AFX/1BEXP]I)
FY-F=COS{AFY/1EA%P]I)
F2-FXCOS(AFZ/1868x#P1)
TEXN=TFX+F¥




I=1+1

PRINT
IlHﬁy!’

—

PRINT
*OTRO™

“HGMEHT:\:;:?\‘RM
CIONAL DE FLEXIO

PRINT
"H I HGU H’I

L |

Slijj:f,,f##f

INPUT
MX

D

HO

INPUT
l/ MY

/

]

THX=TMX+MX

THY=TMY+MY

J=J#1

55

PRINT
"HaY"™

HO

PRINT
"HINGUN™

/

PRINT
OTRO™

HO

TTZ=TTZ
+TZ

‘ RETURH)
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laTOPLEFT=8 |

NO
|
s1
Ho IQBOTLTFT:B ]

51

BRO=1

[oBOTRIGHT=8
HO |

51

| auax=qroP LEFT

HO-OMAX/ 8. 3x50L*d . 707

( RETURN j)




2.2.1.2

SURRNTINA PARA EL CALCHLO DE ESFUERZOS

(:_lﬂICIO :)

QFX=TFx/AH
OFY=TFu/AH
0Z TOP LEFT= TFz/6H + THX/SXKUL -THY/SYUL
GZ TOFP RIGHT= TFz/al + THX/SXUR - THY/SYUR
0Z BOTTOM LEFT= TFz/AH + THXN/SHLL - THY/S5YLL
0Z BOTTOM RIGHT= TFz/fiH + THX/SXLL + THY¥/SYLR

@ Tx TOP LEFT=TTz#CXTL/JH
0 Ty TOP LEFT=—{TTz=CYTL/JH)

Q@ Tx TOP RIGHT=TTz*#CXTR/JH

N Ty TOP RIGHT=TTz®*CYTR/JH
0 Tx BOTTOM LEFT=—{TTz*CXBL/JH)
0 Ty BOTTOM LEFT=—{TTz*CY¥BL/JH)
@ Tx BOTTOM RIGHT=—(TTz*CXBR/JIW)
0 y¥ BOTTOM RIGHT= TTzxCYBR/JH

I

TOP LEFT=L{QFx+0TXTOPLEFTY 2+ {(OFy+QTuTOPLEFT) 2+(lz TOPLEFT)*21~2

TOP RIGHT=IL(OFx+QTXTOPRIGHTY*24+{0Fy+0TyTOPRIGHT}*2+{0z TOPF RIGHTI*Z2]1"2Z
BOTTOM LEFT=L{UFx+Q0THBOTLEFT) 2+ {0Fy+0TyBOTLEFT)/2+{(0z BOT LEFT)*21I4+Z
BOTTOM RIGHT=L{OFx+QTXBOTRIGHT Y 2+{0Fy+OQTyBOTRIGHT »*2+{QzBOTRIGHT &1 2

o ToPLEFT=@ |

NO
]
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laTOPLEFT=8 |

NO
|
s1
Ho IQBOTLTFT:B ]

51

BRO=1

[oBOTRIGHT=8
HO |

51

| auax=qroP LEFT

HO-OMAX/ 8. 3x50L*d . 707

( RETURN j)




LEFT>=0OTORIGH
UBOLEFT>=OBORIT

gBOLEFT}z TOLE
0B

) |

<>

|aMax=n ToP RiGHT

.

T

HE=OHMAN/B . 2xRK=0. 707

HO

DHAXN=-
gBOTTOM LEFT

( RETURN j)

OMAX=GBOTTOM
RIGHT

HO=0 MAXAC.3)=#{RESIS. MAX.)»C . 787)

(: RETURHN :)

58
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2.2.1.3 SUBRUTINA PARA DETERMINAR EL TAMANO MINIMO DE SOLDADURA

INICIO

H1=.125

s1
51
Hi=3/16
H1=HB
HO
£1
Rl o R
51
Hi=18 T<{HB
MO ER=1
EH=1
HO
Mi1=n
ER=8
51
T{HL

-

M

3

{ RETURN )
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| Hi=Hpe l Hi:ﬁ;;g
I }

Hi=.25

I::ER=:|1 : | ER=1 |




£2.2.1.4 SUBRUTINMNA PARA COMUERTIR EL TAMANO DE SOLDADURA EN Fg%CC]OH

{ INICIO )

HH=H1#16

[ HH=16%INTCUN 16 |

L HH4=4N-HN

N

[
y
=

HHi=3 =
Hi=5 HHi=6_ HO
ﬁﬁiﬂgizg,f’
2 HUIzZ43
=14 ‘l-,-""
ﬁ;igs HELDSIZES=STRS{INT{UN/16))
RETURN
DSIZES=STRS =
TCHHA 1)) +
s¢HHLY +
61? I

LD

S1ZES=STRS (UKD +7/467 |

£1

RETURN
{ RETURH } l

|HELDS1ZES=""1" |

RETURH’

U

NO

[

HE=STRECINT (HH{UN 163D

!

HN

[HELDS1ZES=STRS{ INT{HN/16) +1
5=STRS{ INTCHN-16%INT(HN/163)+1) |

.

IEL

DSIZES=HN+"—"+UN14+/16" |

RETHRN




2.2.1.95 SUBRUTIHNA DE PRESEMTACIOM DE RESULTADOS

IXHICIO )

GOSUB 141806

ROoH=-24
COL=1
NRN=79

I

GOSUB 14128

]

HOH=1
COL=1
¥¥=24

| GosuB 14188

ROH=1
COL=79
yy—od

GOSUB 14188

BOK=4
COL=48
yy-21

I

GOosuR 14188

|

ROH=3
COL=3R
X¥=Z1

PRINT
Swu=MNN

51
Suy=8
PRINT
HO
Sy=6
PRINT I
FMBHDF
{Sul /




PRINT
Sxb=H 0

PRINT
Suyr=H-n

PRINT
B=M/1

64

PRINT

PRIWT
Crt=N"H




PRINT
§ Col=N 0

PRINT
Cxh=H/t

PRINT
Cur=N/f

ABS{TFY)
<.881

ABS{TIFz)
{.681

65

AR5 Tuxd
{.881

§ _PRINT ’
FHENDF
{ TMxd

51
ABSCTHYY %
.88l

Ho

PRINT
THuy=8

51X

PRINT
ITTz=0@




GBOTTOM=8G

51

FRINT
GROTTOM
=H/A

51

PRINT ?
GTOPLEFT

QTOP

HO

;:;;;“\
a

&1

PRINT
FHRHDE
/{(TOFRIGHT}

/

OBOT
LEFT

HO

;:;KM“\
=13

L |

PRINT
FHRMDE
(QBOTTOMLEFT;

/

/

FRIMT
GEOTTOM
LEFT=N/1

PRINT .f
FNRHDF
CGBOTTOMRI GH)

D

RETURN
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2.2.2 MANUAL DE OPKRACIONES

El usuario de este programa debe seguir el orden

que

1.-

se presenta para poder ejecutar:

Si la computadora que se usa es una I1BM carge
el TURBO BASIC, para luego llamar al programa

en si.

Luego de cargar el programa, aparecera una

pantalla de bienvenida .

En la siguiente pantalla se pregunta que tipo

de computador esta utilizando.

En las siguientes tres pantallas se presentan
explicaciones de lo que se puede lograr con el

programa, los simbolos usados y una tabla donde
se presenta la seleccidn del electrodo en base

al material que se va a soldar.

El ment presenta 9 opciones mediante las cuales
el usuario podra ssleccionar el tipo de

soldadura con la cual trabajara.

6.— El usuario ingresara los datos en el siguiente

orden:
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-FUERZA APLICADA

—EXCENTRICIDADES CON RESPECTO A 1OS EJES X,Y,Z
—ANGULO DE IA FUERZA CON RESPECTO A LOS EJES
X,Y,Z

-MOMENTOS PUROS TANTO EN X COMO EN Y

-TORQUE PURO EN EL EJE Z

—-TIPO DE ELECTRODO APLICADO

—-ESPESORES DE LOS MATERTIALES A SOLDAR

7.- La siguiente pantalla presenta 1la alternativa

al usuario de obtener el costo de la soldadura

a aplicarse; dependiendo el mismo del proceso

de soldadura a utilizar, el tipo de material a
soldar y otros factores mas.

A continuacién se presentan hojas individuales

siguiendo el orden de las pantalla.
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EXPLICACION

EL. SIGUIENTE PROGRAMA APLICARA EL CODIGO AWS Di.1
PARA CALCULAR LOS ESFUERZOS CRITICOS EN SOLDADURAS
SIENDO DADO COMO PARAMETROS LAS CONDICIONES DE
DEPOSICION DE SOLDADURA . TAMBIEN SERVIRA PARA
DETERMINAR EL TAMANO MINIMO DE SOLDADURA.

EL PROGRAMA LO QUE HACE PRIMERAMENTE ES TRANSFERIR
TODA LA ESTRUCTURA DE DEPOSICION HACIA EL CENTROI_.
DE DE LAS AREAS COMBINADAS DE SOLDADURA. SEIS SON
LAS COMPONENTES DEFINIDAS EN LAS COORDENADAS CAR-
TESIANAS. LA TEORIA BASICA PARA EL CALCULO ES ASU
MIR LA SECCION DE SOLDADURA COMO UNA LINEA. LAS
TRES COMPONENTES DE FUERZA EN EIL PUNTO CRITICO DE
LA AREA DE SOLDADURA SON CALCULADOS.

EL TOTAL DE LOS ESFUEZOS DE SOLDADURA ES UN VEC_
TOR SUMA DE LOS TRES COMPONENTES DE UNIDADES DE
FUERZA DIVIDIDO PARA LA GARGANTA EFECTIVA DE. SOL-~
DADURA

PRESIONE LA BARRA ESPACIADORA PARA CONTINUAR
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EN LA PRESENTE PANTALLA SE EXPLICAN LOS SIMBOLOS
UTILIZADOS EN ESTE PROGRAMA

F=—fuerza aplicada en la soldadura
Ex:Ey:Ez=distancia a la que esta aplicada la

fuerza con respecto al origen.

Awzarea de soldadura.,esta sera la suma de los lados
Ix=momento de inercia en x
fy=momento de inercia en y

distancia del centro de gravedad a diferentes puntos

Jw=momento polar de inercia; J= Ix+ly
S=mo6dulo de seccidbn; S=1,/C
Q=esfuerzo aplicado en la soldadura, este podra ser

de flexion,torsién,traccidn v de corte

Af=MC/1;Qt=MC/J;Q@tr=F/Aw;Qcot=F/Aw
M=producto de la fuerza por la excentricidad

PRESIONE LA BARRA PARA CONTINUAR




SELECCION DEL ELECTRODO EN BASE AL MATERIAL 71
TIPO DE ELECTRODO
80(6 T0) ] 70 | 80 S0 100 110
A36 A53 Gr B A242 A441
Al106 Gr B A131 {AB37 CLASE1l AB37 AB17
Al139 Gr B A375 {|A516 Gr65,70 clase 2 AB514
GrB ABOO ABHT3 ABT2 Grd2-80 ABT72 Gr 65 2-1/2 A514
TIPO | A3B1 Gr Y356 AbB8 AB18 Vv mas AB17
DE AB01 A518 API BLX Grd2
ACERO| A524 A529 ABS Gr AH,DH
A570 Gr D,R EH
GrB5 API 5L
ABS Gr A,B,C,
D,E,R,Grb55,60
presione la barra para continuar
SOLDADURAS AGA PARA ACEROS AL CARBCNO Y BAJA ALEACION
CELULOSICOS CONVENCIONALES HIERRC EN POLVO
PRODUCTO AWS PROCESO PRODUCTO AWS PROCESO
C~-13 E-68011 ARCO ELECTRICO RH-10 E 7024 ARCO ELECTRICO
CELULOSICOS ESPECIALES BASICOS BAJA ALEACION
C-10P E 6010 ARCO ELECTRICO B-10 E 7018 ARCO ELECTRICO
C-24 E 7010~Al1 ARCO ELECTRICO
VARILLAS NO ALEADAS
RUTILICOS H 43 RG-80 OXIACETILENICO
R-10 E 6013 ARCC ELECTRICO COBRE Y ALEACTIONES
R-15 E 8013 ARCO ELECTRICO BRONCE C RbCuZn—-C OXIACETILENICO

PRESTONE LA BARRA

NOTA: LOS PROCESOS DE ARCO ELECTRICO SON MANUALES




I.«:<IDABLES ESPECIALES
R-51 E312-16
R -57 E310-16

SOLDADURAS ESPECIALES

PRODUCTO AWS PROCESO PRODUCTO AWS PROCESO

HIERRO FUNDIDO

X-41 E Ni C1 ARCO ELECTRICO INOXIDABLES CONVENCIONALES

X-48 E S5t R-60 E308L-16 ARCO ELECTRICO
R-63 E316L-16 ARCO ELECTRICO

RECUBRIMIENTO PROTECTOR R-65 E309L Mo-16 ARCO ELECTRICO

B-80 E Fe Mn ARCO ELECTRICO R-72 E308L~16 ARCO ELECTRICO

B-83

B-84

CORTE Y BISELADO

X-99 ARCO ELECTRICO
ARCO ELECTRICO
ARCO ELECTRICO

PRESIONE LA BARRA

ALAMBRES MIG-MAG
PRODUCTO AWS

ER 705-8
ER 308L
ER 312

ER 4043
ER b356

VARILLAS-TIG
ER 308L
ER 312
ER 4043
ER 5356

SOLDADURA SEMIAUTOMATICA

PROCESO

METAL ACTIVO GAS (MAG)
METAL INERTE GAS (MIG_
METAL INERTE GAS (MIG)
METAL INERTE GAS (MIG)
METAL INERTE GAS (MIG)

TUGSTENO INERTE GAS(TIG)
TUGSTENO INERTE GAS(TIG)
TUGSTENG INERTE GAS(TIG)
TUGSTENO INERTE GAS(TIG)

ESEA UNA EXPLICACION MAS AMPLIA DE IOS ELECTRODOS(S/N)
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CAPITULO 111

APLICACIONES DEL PROGRAMA

Debido a la extensa aplicacidén de este programa se tratara
de dar un enfoque practico con la finalidad de cubrir los
casos principales de esfuerzos a los cuales podria estar
sometido una unién soldada, esto es:

-Esfuerzos de torsidn

-Esfuerzos de compresidn .

-Esfuerzos de flexidn

-Esfuerzos de tensidn

Se presentaran cuatro problemas tipo, los cuales tendran
diferentes condiciones de deposicidn.

También se estudiara el comportamiento del corddbn de
soldadura en funcidén de la seleccidn de las condiciones de
deposicién y del tipo de unidén soldada para un mismo

problema planteado .

Finalmente, en base a los tipos de electrodos existentes
en el mercado nacional (ests programa fue hecho en base a
los electrodos distribuidos por AGA), se realizard un

estudio del costo del proceso en cada problema.
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3.1 SOLDADURAS SOMETIDAS A ESFUERZOS DE FLEXION Y CORTE

En el figura 13 presenta dos piezas de acero que seran
soldadas. La unibén estard sometida a una carga de 15
kpi y un angulo de aplicacidén de O grados con respecto
a la vertical- Esta unidén estarad sometida a esfuerzos

de corte y de flexidn.

Se desea averiguar el tipo de unidén més conveniente
que presente un menor tamafio de soldadura. Calcular
el costo del proceso bajo las condiciones utilizando
un electrodo ER 70 S-6 bajo un proceso MIG y como gas
de proteccién COZ. E1 amperajese a utilizar es de 400
amperes con la técnica spray vy una velocidad de
alimentacién de 1447 cm/min. El costo del soldador por
hora es de S/ 1000 sucres. Los espesores de los

materiales son respectivamente 2 y 1.5 pulgadas.

SOLUCION:

En este caso de problemas la soldadura estard sometida
a esfuerzos tanto de torsidén como de corte.

No existen esfuerzos de tracciédn vya que no se
presentan fuerzas normales a la soldadura. Si el
problema se presenta en dos dimensiones como el
expuesto, las excentricidades seran tanto en X como en
Y.

No existird excentricidad en =z ya que esto produce un
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momento con respecto al centro de gravedad de la

soldadura y esto ocasiona un esfuerzo de torsién

Las figuras 14 y 15 presentan tanto el calculo del

costo del proceso como el tamafio de soldadura.

En las figuras 16 y 17 se presentan la variacién
comportamiento del tamafio de soldadura en funcién del

tipo de unién seleccionada.

F(KP1) B

D Cc

B o
! Cyl Cyr

H=8 PULG.
B= 4 PULG.
D=10 PULG.

F=16 KPI
SOLDADURA SOMETIDA A ESFUERZOS

DE FLEXION Y CORTE

FIGURA 13
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CALCULO DEL COSTO DE LA SOLDADURA

EL VALOR DEL TAMANO DE SOLDADURA (W) ES=> 5/16 PULG.

INGRESE ESTE VALOR PARA EL CALCULO==>? 5/16
INGRESE EL VALOR DE L EN PULG.==>18

INGRESE EL TIPO DE MATERIAL A SOLDAR==>ACERO
QUE TIPO DE PROCESO VA A UTILIZAR==>PROCESO MIG-MAG
QUE TIPO DE ELECTRODO A UTILIZADO==>ER 70 S-6

QUE TIPO DE GAS VA A UTILIZAR=>C0O2
CUAL ES EL COSTO POR KG. DE C02=>3000

INGRESE LA VELOCIDAD DE DEPOSICION EN LB/HR. =>5
COSTO DEL SOLDADOR POR HORA=>1000

EL COSTO ES=> 139.860 SUCRES

ESTAN CORRECTO LOS VALORES INGRESADOSN

FIGURA 14
CALCULO DEL COSTC DE SOLDADURA




— R Ml . e e = - —
— e e i B i I i i S ——

W BOR RN NN KN BRN O GEN N LA D R N R P O st b A

DINQYATON T0 OWUMYL TAT SOTAOTHD

ST | e [THE Q] SR
2 AN BALO OTHOINJACY Ydtd YHAYE BT SETHd)
O UTTOING UT dINIHAHT U 2530, 53T,

BINd9T/C SHUNAUTTOS T0 ONGWYI! |

15 @g = Opoujdafa EMIXEW'STSEY BIM T'p zaf)'gg I ga'c gx)'TR |
te-Aind 69'F = xeWp GInd 6R'g  =IF)°AZ I QUG  =IKD'ET |

[SY-BINd JG0'e = A Jur'yay ! =) 81 Ul =T LT
1S-h1nd 959'y = Hm.wgm_ﬁxmw “ hind ggg's =) 9T |
1S-ATnd 095 = apidnsixap | g =g 4T |
IR-Bind 9£9'7 - hElvdnstgap ! Apd @y zp 'RT Apnd B zq 'ET

U =t JuT addedp | 6L TTE = 80 “7T

g =rdnsaedy depr'g  =dfg T I L

sdrf-A[nd g - ELL 108 Z¢ nmmm Ll U =345 L

L EEETTE =hR 'R 499795 =X 'g )

= XL | U =Ry G

R 1 O A i N 40 B

= Bl | N =Rl CE

SRV ¢ INTOTT0S 20 011 °T o

FIGURA 15

TAMARO DE SOLDADURA
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En la FIGURA 18 se tiene un tanque el cual tendréa
soldado cuatro soportes para su cimiento. El tanque
estard sometido a una fuerza de tensidn de 400 kpi.
Se desea determinar el tamafio minimo de soldadura para
cada uno de los cuatro soportes que se encuentran

equidistantes al tanque.

Ademés se desea determinar el costo del proceso
utilizando un electrodo R-72 para acero inoxidable con
un proceso de ARCO SUMERGIDO SEMIAUTOMATICO. E1
diametro del alambre serd de 5/32 pulg. y el arnperaje
que se utilizarad serd de 300 amperes y una velocidad
de alimentacidédn de 1500 cm/min . El costo del soldador
por hora es de S/. 1200 sucres. Los espesores de los

materiales son 3 y 1.5 pulgadas.

SOLUCION

Como se aprecia en la figura 18 la soldadura estaré
sometida a esfuerzos de corte y de flexidén , por lo
tanto las excentricidades serdn en X y Y. Debido a que
tiene que esxistir un equilibrio entre las fuerzas es

decir:

Fx=0

Entonces:

F= 4 P
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Debido a que el valor de F es de 400 kpi se deduce que
P tendrd un wvalor de 100 kpi. En la figura 19 se
presenta el calculo del cnsto del problema planteado.
Este serd el valor que se ingresard como fuerza para

el cdlculo del tamafio de soldadura.

En las figuras 20,21 y 22 se presenta los diferentes
tamafios de soldadura dependiendo del tipo de unidn

seleccionada.

\

B= 3 PULG. P= 100 KPI.
D= 15 PULG E=113/8 PULG.

F=400 KPI.
SOLDADURA SOMETIDA A FLEXION Y CORTE

D

FIGURA 18
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CALCULO DEL COSTC DE LA SOLDADURA
EL VALOR DEL TAMANO DE SOLDADURA (W) ES=> 10/16 PULG.
INGREGE EGTE VALOR PARA EL CALCULO==>? 10/18
INGREGSE EL VALOR DE L EN PULG.==>38

INGRESE EL TIPO DE MATERIAL A SOLDAR=z>ACERO INOXIDABLE
QUE TIPO DE PROCESO VA A UTILIZAR=z=>ARCO SUMERGIDO
QUE TIPO DE ELECTRODO A UTILIZADO==>R-72

COSTO DEL FUNDENTE POR KILOGRAMO=>4000

INGRESE LA VELOCIDAD DE DEPOSICION EN LB/HR. =>3.5
COSTO DEL SOLDADOR POR HORA=>1200

EL COSTO ES=> 261865.574 SUCRES

ESTAN CORRECTC LOS VALORES INGRESADOS

FIGURA 19
CALCULO DEL COSTO DE SOLDADURA
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3.2 SOLDADURA SOMETIDAS A ESFUERZOS DE FLEXION, CORTE

Y TENSION.

En la figura 23 se muestra dos piezas de acero lasf

cuales van a ser soldadas. Esta unidén solda

presenta las caracteristicas de un empotramiento' f;,sy
.‘_\.—‘\)

el cual estara sometido a una carga de 200 kpi con e

My e
un angulo de aplicacidén de 45 grados con respecto

a la horizontal. Determinar cual es el tipo de

unidén que presente menor tamafio de soldadura.

Averiguar el costo del proceso de soldadura
utilizando un electrodo ER 308L con un proceso MIG
y como gas de proteccién ARGON. El diametro del
alambre sera de 0.030 pulg. y el amperajes a ser
utilizado sera de 300 amperes, con una técnica
"spray" y una velocidad de alimentacidn del_“w
alambre de 1447 cm/min. El costo del soldador pq’:'
hora sera de S/ 2000 la hora. Los espesores gt\‘l‘e

los materiales a soldar seran de 2 y 3 pulgadas.

SOLUCION:
Antes de ingresar los datos en la computadora debe
el usuario tener claro que tipo de esfuerzos se
presentan.
En la figura 24 se presenta el calculo del costo

del proceso, mientras que en la figura 25 se
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presentan tanto los esfuerzos a los cnhales estara

sometido la soldadura como el tamafio de la misma.

Para nuestro caso el empotramiento estard sometido
a esfuerzos de flexidn, corte y tensioén.
Ez=zexcentricidad con respecto al eje z.

Eyzexcentricidad con respecto al eje y.

En las figuras 26, 27 y 28 se puede apreciar la
variacién del tamafo en funcidén de la fuerza y el
angulo de aplicacidén de la misma,dependiendo del

tipo de unidén seleccionado.

P (KP)

Ez

)>Fn

=y Ey=-3.5 *
Ez= 4"
P= 200 kpi
B=2"
D=10 *
ANG= 45+

SOLDADURA SOMETIDA A ESFUERZOS DE
FLEXION, CORTE Y TENSION

FIGURA 23
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CALCULO DEL COSTO DE LA SOLDADURA
EL VALOR DEL TAMANO DE SOLDADURA (W) ES=> 9/16 PULG.
INGRESE ESTE VALOR PARA EL CALCULO==>7 9/16
INGRESE EL VALOR DE L EN PULG.==>24

INGRESE EL TIPO DE MATERIAL A SOLDAR==>ACERO
QUE TIPO DE PROCESO VA A UTILIZAR==>PROCESO MIG-MAG
QUE TIPO DE ELECTRODO A UTILIZADO==>ER 308

QUE TIPO DE GAS VA A UTILIZAR=>ARGON
CUAL ES EL COSTO POR KG. DE ARGON=>4125

INGRESE LA VELOCIDAD DE DEPOSICION EN LB/HR. =>6.53
COSTO DEL SOLDADOR POR HORA=>800

EL COSTO ES=> 1274.542 GSUCRES

ESTAN CORRECTO LOS VALORES INGRESADOS

FIGURA 24
"CALCULO DEL COSTO DEL PROCESO *
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TAMANO DE SOLDADURA DEL PROBLEMA
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Calcular el tamafio de soldadura adecuado para la unidmn
soldada presente en la FIGURA 29. La unién = ‘dada
estard sometida a wuna fuerza vertical de 4 kpi
aplicada a una distancia de 30 pulgadas con respecto a
la unién soldada. Los espesores de los materiales a

soldar son de 2.5 y 1 pulgadas.

El material del soporte serd de aluminio; para su
unién se utilizard un electrodo ER 5356 con un
proceso MIG vy como gas de proteccién ARGON. EI1
didmetro del alambre serd 0.035 pulgadas y el amperaje
de 400 amperios con un proceso de corto circuito y una
velocidad de alimentacidén de 1000 cm/min. El costo del

soldador por hora es de S/. 1200.

SOLUCION

Se supone en espte problema que la maxima fuerza es
aplicada en la parte exterior del soporte, la unidad
entera tiende a pivotear sobre la esquina inferior ,
donde este ejerce una presidén contra la parte baja de
la barra. El producto de la fuerza por la distancia
serd igual tanto en la soldadura como en el momento
que produce la fuerza aplicada de 4 kpi por brazo de
30 pulgadas.

Esta soldadura estd sometida a esfuerzos de traccidn

flexién y de corte. Debido a que la suma de los
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momentos en la soldadura aplicada es igual a cero, el
valor de la fuerza aplicada directamente en la

soldadura sera:

M=0

En base a esta férmula tenemos:

Fa(15)=4(30)

Donde el valor de Fa sera:

Fa= 8 kpi

Este sera el valor utilizado para el calculo del
tamafio minimo de soldadura. La FIGURA 30 muestra : !

calculo del costo del proceso.

En las FIGURAS 31 y 32 se aprecia como varia el tamafio
de soldadura en funcidn del tipo de unioén

seleccionado.
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CALCULO DEL COSTO DE LA SOLDADURA
EL VALOR DEL TAMANO DE SOLDADURA (W) ES=> 10/16 PULG
INGRESE ESTE VALOR PARA EL CALCULO==>? 10/16
INGRESE EL VALOR DE L EN PULG.==>186

INGRESE EL TIPO DE MATERIAL A SOLDAR==>ALUMINIO
QUE TIPO DE PROCESO VA A UTILIZAR==>PROCESO MIG-MAG
QUE TIPO DE ELECTRODO A UTILIZADO==>ER 5356

QUE TIPO DE GAS VA A UTILIZAR=>ARGON
CUAL E5 EL COSTO POR RG. DE ARGON=>4125

INGRESE LA VELOCIDAD DE DEPOSICION EN LB/HR. =>4.45
COSTO DEL SOLDADOR POR HORA=>1200

EL. COSTO ES=> 1967.494 SUCRES

EBTAN CORRECTO LOS VALORES INGRESADOSN

FIGURA 30

CALCULO DEL COSTO DE SOLDADURA
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CAPITULO 1V

ANALISIS DE RESULTADOS

Si se observa la variacidén del tamafio de soldadura tanto
para uniones soldadas sometidas a esfuerzos de corte,
flexidn y tensidén como las sometidas a esfuerzos de corte
y flexién, especialmente en las figuras 17 y 27, se tiene
que mientras mayores sean loa esfuerzos a los que esta
sometida la soldadura mayor sera el corddn de la unidn

soldada.

En especial para soldaduras sometidas a esfuerzos de
flexidén y corte, se observa en las figuras 18 y 17 que el
tamafio maximo de soldadura se obtiene al aplicar la fuerza
a O grados con respecto a la horizontal, esto se debe a
que la soldadura estarad sometida a esfuerzos de flexidn y
de compresién lo cual no sucede para los otros angulos de

aplicacidn.

Se puede observar en las figuras 17 y 27 gue para una
carga de aplicacidén de 50 kip el tamafio de soldadura varia
de una figura con respecto a la otra y esto se debe a que

los esfuerzos en soldaduras sometidas a esfuerzos de
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flexién y tensidn varian en un rango muy pequefio. El
comportamiento es de esta forma ya que el programa escoge
el tamafio de soldadura en funcidén de los espesores de los

materiales y para estas condiciones el tamafio no vario.

Para los dos casos de soldaduras sometidas a diferentes
tipos de esfuerzos se intentd estudiar el comportamiento
del corddén de soldadura para una unidén tipo O; pero los
espesores de los materiales que fueron seleccionados eran
demasiados pequefios para las condiciones a las cuales iba

a estar sometida la unidén soldada y no se pudo realizar.

Es interesante anotar, que tanto para el segundo ejemplo
de aplicacidén de soldaduras sometidas a esfuerzos de
flexidn, corte y tensidn como de flexidn y corte se podria
escoger la unidén soldada tipo 3, teniendo en cuenta las
recomendaciones de la Sociedad Americana de Soldadura que
establece que la soldadura debe ser aplicada a todo 1lo
largo de la garganta del filete incluyendo los retornos en

sus extremos que sera dos veces el tamafio de la soldadura.

Para soldaduras sometidas a esfuerzos de flexidn, corte y
tensibén, se puede observar en las figuras 26, 27 y 28
donde se representa la influencia de la carga y angulo de
aplicacién en el tamafio de soldadura, que a medida que
varia el angulo de aplicacidén de la fuerza, el tamafio de

soldadura también varia alcanzando un maximo para un
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angulo de aplicacién de 45 grados con respecto a la
vertical (eje y ), ya que tanto los esfuerzos de flexidn,
corte como de traccidédn tienen la misma direccidn y esto

hara que el esfuerzo resultante sea mucha mayor.

Se puede observar en la figura 26 que para un angulo de
135 grados para diferentes cargas el tamafio de soldadura
sera minimo, esto se debe a que para ese angulo de
aplicacién el esfuerzo en la soldadura serd minimo. En la
misma figura se observa que para una fuerza de 50 kpi el
tamafio de soldadura no varia en funcidn del angulo, esto
se debe a que los esfuerzos a que estd sometido no tienen
un rango muy amplio de variacidédn, lo cual influye en el

tamafio de soldadura.

Se tiene entonces que la unidn soldada adecuada para este
problema es la tipo 4. Eata seleccidén es ventajosa en
cuanto a la resistencia de la unidn pero no en cuanto al
costo del proceso, ya que este tipo de soldadura demanda
un costo mayor si 8= compara con la unién tipo 1 (FIGURA
26) y la unidén 3 (FIGURA 27), ya que tiene una longitud

mayor de soldadura.



CAPITUIO V

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

El disefio de uniones utilizando computadoras es méas
ventajoso que cualquier método manual de calculo,
esto es debido a su rapidez y a que no se necesita
construir un prototipo para ser ensayado disminuyendo

de esta forma los costos.

Una de las mayores ventajas del programa presentado
en este trabajo es la determinacidédn exacta del tamafio
del corddn; evitandose de esta forma el exceso del
mismo, lo cual es uno de los mayores factores que

elevan el costo de la soldadura.

En base al analisis computacional se determina que el
tamafio de soldadura sera mayor mientras mayores sean
los esfuerzos a los que este sometido la unidn
soldada; independiente de las condiciones de carga y
aplicacidén. Esto se pudo apreciar para las uniones
soldadas sometidas a esfuerzos de flexidn, tensidén y
corte, donde el tamafio de soldadura ss mucho mayor

que en las soldaduras sometidas a flexidén y corte.
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Se debe tener en cuenta que el programa calcula los
esfuerzos en la soldadura en los puntos mas distantes
con respecto al centro de gravedad de la unidn
soldada. Esto se lo realiza con finalidad de que la
soldadura tenga una mayor resistencia y se pueda

obtener el tamafio adecuado de soldadura.

Finalmente se recomienda:

De los resultados obtenidos dependiendo del tipo de
carga y angulo de aplicacién para 1los diferentes
tipos de aplicaciones, se recomienda la seleccidn de
la unidén tipo 3 ya que esta presenta un tamafio de
soldadura mayor dque el de la unidén tipo 2 y a su vez
tiene una menor longitud de soldadura que 1la unidn

tipo 4, 1o que presenta un costo menor.

Para analisis posteriores a este trabajo se debe
incluir otros tipos de uniones, de esta forma se
puede ampliar la capacidad de seleccidn de uniones
soldadas en el programa. Tambien se podria modificar
el programa para dque ofrezca la oportunidad de
graficar los resultados y asi poder analizar el
comportamiento del tamafio de soldadara, con respecto

a otras variables.



APENDICE

LISTADO DEL PROGRAMA

“CALCULO DEL TAMARO DE SOLDADURA"
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{0 SCREEN 1,0 : COLOR 1,3 : KEY OFF : CLS

20 LINE {0,0)~(319,199},2,B « LINE (1,1}-(31B,198),2,B : LINE (2,2)-{317,197),2,B 1 LINE (3,3)-(316,196),2,B ; LINE {4,4)-(
30 LOCATE 4,8 : PRINT “ESTE PROGRAMA SIRVE PARA"

40 LOCATE 5,4 1 PRINT “EL CALCULD DEL TAMAND DE SOLDADURA®

50 LDCATE 6,5 & PRINT "AFLICANDO EL CODIGO DE AWS D 1.1%

£0 LOCATE 10,b: PRINT * los esfuerzos en el metal base"

70 LOCATE 11,12: PRINT "no son verificadoes"

80 LOCATE 15,7 : PRINT "ESCRITG POR: Hsing-Ben Hsian"

90 LOCATE 14,6: PRINT*ADAPTADD POR: J. Navarrete Loor®

100 LOCATE 17,9 : PRINT * DIRECTOR: Ing. Osar Serramo V.*

110 LOCATE 20,6 ¢ PRINT “todos los derechos son reservados®;

120 LACATE 21,15 : PRINT ® 1994*

130 LOCATE 22,7 : PRINT *Pres. la barra para continuar®

140 LBCATE 23,2 = D$=INPUTS(})

150 IF D$=CHR$(32) THEN BOTD 180 ELSE PRINT CHR$(7)

160 6070 130

170 FRINT CHR$(27)

180 GOSUR 18220

190 CLS : SCREEN 1,0 : KLY OFF

200 IF HONTYPE = 2 THEN COLOR 2,2 ELSE COLOR 1,3

210 PI = 3.1415926544

220 DEF FNRNDF(X)=INT{1000%X)/1000

230 LINE (0,80)-(319,140),2,B

240 LOCATE 12,2 : PRINT “INBRESE EL ASPECTO DE LA PANTALLA:"

250 LOCATE 14,10:PRINT *1, IBM 3270 -—— L.&*

240 LBCATE 15,10 : PRINT "2, PC or X7 — 2.4" -

270 LOCATE 17,10:INPUT "1 or 2 ";ANSHER

280 IF ANSWER = 1 THEN ASPECT = 1.8

290 IF ANSHER = 2 THEN ASPECT = 2,4

300 IF ANSHER <> 1 AND ANSWER ¢» 2 THEN CLS:607D 230

310 6OSUB 16330 '

320 SCREEN 0:COLOR 2,0:RIRTH BO:CLS

330 X1=13:X2=66:Y1=2:Y2=23

340 BOSUB 16530

350 LOCATE 3,32:PRINT * EXPLICACION"

360 LOCATE &,15:PRINT "£L SIRUIENTE PROGRAWA APLICARA EL CODIGD AWS Di.1°
370 LOCATE 5,15:PRINT *PARA CALCULAR LDS ESFUERZIOS CRITICOS EN SOLBADURAS®
380 LOCATE 6,15:FRINT "SIENDD DADG COND PARAMETROS LAS CONDICIONES DE*
390 LOCATE 7,15:PRINT *DEPOSICIGN DE SOLDADURA . TAMBIEN GSERVIRR PARA®
400 LOCATE B,15:PRINT "DETERMINAR EL TAMANC MINIHD DE SOLDADURA.®

416 LOCATE 9,15:PRINT "EL PROGRAMA LO BUE HACE PRIMERAMENTE ES TRAHGFERIR®
420 LOCATE 10,13:PRINT "TBDA LA ESTRUCTURA DE DEPOSICION HACIA EL CENTRDI_®
430 LOCATE 11,15:PRINT "DE DE LAS AREAS COMBINADAS DE SOLDADURA. SEIS SON*
440 LOCATE 12,15:PRINT “LAS COHPONENTES DEFINIDAS EN LAS COORDENADAS CAR-*
450 LOCATE 13,15:PRINT "TESIANAS. LA TEORIA BABICA PAR# EL CALCULD ES ASU®
550 LOCATE 14,13:PRINT “HIR LA SECCION DE SOLDADURA COMD UNA LINER.  LAS"
470 LOCATE 13,13:PRINT *TRES COHPONENTES DE FUERIA EN EL PUNTO CRITICO DE*
480 LOCATE 16,I5:PRINT "LA AREA DE SOLDADURA SOM CALCULADOS."

490 LGCATE §7,15:PRINT * EL TOTAL DE 105 ESFUEZOS DE SOLDADURA ES UN VEC_®
500 LDCATE 18,15:PRINT *TOR SUMA DE LOS TRES COMPONENTES DE UNIDADES DE®
510 LOCATE 19,15:PRINT *FUERZA DIVIDIDD PARA LA BARGANTA EFECTIVA DE SOL-"
520 LDCATE 20,15:PRINT *DADURA®

530 LOCATE 22,1B:PRINT "PRESIONE LA BARRA ESPACIADORA PARA CONTINUAR®

540 LBCATE 23,2: D$=INPUTS(1)

530 IF D$=CHR${32) THEN GOTD 3BC ELSE PRINT CHRS$(7)

560 5OTD 440

570 PRINT CHR$(27)

580 SCREEH O:COLOR 2,0:WIDTH BO:CLS

590 X1=8:X2=7h:Yi=2:Y2=23

400 BOSUB 14550




$10 LDCATE 5,15:PRINT "EN LA PRESENTE PANTALLA SE EXPLICAN 1.05 SIMBOLOS*
620 LOCATE b,15:PRINT * UTILIZADOS EN ESTE PROGRANA *
630 LOCATE 9,6:PRINT *F=fuerza aplicada en 1a soldadura®

640 LOCATE 10,6:FRINT "Ex:Ey:Ez=distancia a la que esta aplirada la*
650 LOCATE {1,5:PRINT * fuerza con respecto al origen.”

b40 LOCATE 12,b:PRINT "Aw=area de soldadura,esta serd la suma de los lados”
670 LOCATE £3,4:PRINT *Ix=mosento de inercia en x *

6BO LOCATE 14,6:PRINT "Iy=somento de inercia em y*

£90 LOCATE 15,6:PRINT "C=distancia del centro de gravedad a diferentes puntos®
700 LOCATE 16,6:PRINT *Jw=sosento polar de inerciaj J= Ix¢Iy*

710 LOCATE 17,5:PRINT *S-médulo de seccidn} S=I/C*

720 LOCATE 18,4:PRINT "D=esfuerzo aplicado en la spldadura, este podra ser®
730 LOCATE 19,6:PRINT * de flexion,torsién,traccién y de corte®

740 LOCATE 20,6:PRINT *Qf=ML/1;0t=MC/J;0tr=F/An;Bcot=F/An"

750 LOCATE 24,6:PRINT "N=producto de la fuerza por la excentricidad”
750 LOCATE 24,4:PRINT "PRESIONE LA BARRA PARA UONTINUAR®;

770 LOCATE 23,2:D4=INPUT${1)

7BO IF D$=CHR$(32) THEN GOTO BI0 ELSE PRINT CHR$(7)

790 BOTO 740

800 PRINT CHR${27)

810 SCREEN 0:COLOR 2,0:HIDTH BO:CLS

820 Xi=5:X2=76:¥i=3:Y2=21

830 BOSUB 16350

B0 N1=12:Y1=3:¥2=21

830 FOR 1=Yi+1 TO YZ-1

B50 LDCATE I,X1:PRINT *|*

870 MEXT I

8B0 Y1=2B:Y1=5:Y2=2{

§%0 FOR I=v141 70 ¥2-1

900 LOCATE I,X1:PRINT *|°

910" NEXT 1

920 ¥1=42:Y1=0:¥2=21

930 FOR I=Y1+i TO ¥2-1

940 LOCATE T,X1:PRINT *|”

750 NEXT I

950 Y1=5:01=12:42=7b

976 FOR I=Xi+1 10 ¥2-1

980 LOCATE Y1,T:PRINT "_°

990 NEXT [

1000 Yi=7:Xi=5:12=74

1010 FOR I=Xi+l TD ¥2-1

1020 LOCATE Yi,I:PRINT "

1030 NEXT 1

1040 X1=04:Y1=0:¥Y2=21

1050 FOR I=Yi+1 T8 Y2-{

1060 LOCATE I,X1:PRINT *|*

1070 NEXT I

1080 Xi=60:Y1=5:Y2=21

1090 FOR 1=Yi#l T0 ¥2-1

1100 LOCATE T,XL:PRINT 'l'

{110 NEXT 1

1120 ¥i=68:Y1=0:YZ=21

1130 FOR 1=Y1#l 10 Y2-1

1140 LOCATE I,X1:PRINT '|'

1150 NEXT I

1160 LOCATE 14,7:PRINT "TIPD"

1170 LOCATE 15,7:PRINT * DE *

1180 LOCATE 16,7:PRINT °ACERD"

1190 LOCATE &,24:PRINT * TIPB  BE ELECTRODO"
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1200 LOCATE &,15:PRINT 60(6 70)

1210 LOCATE &,30:PRINT *  70°

1220 LOCATE &,84:PRINT * 80"

1730 LOCATE 6,55:PRINT * 90"

1240 LOCATE &,61:PRINT ® 100°

1250 LOCATE 6,70:PRINT *110*

1260 LOCATE 10,13:PRINT *A3b AS53 6r B*
1270 LOCATE 11,13:PRINT "A106 6r B AL31"
1280 LOCATE 12,13:PRINT *AL39 Br B A375"
1290 LOCATE 13,13:PRINT "GrB AS00 AS73*
1300 LOCATE 14,13:PRINT "A381 6r Y35°
1310 LOCATE 15,13:PRINT "A501 AS16 °
1320 LOCATE 17,29:PRINT "EH"

1330 LOCATE 11,44:PRINT "AS37 *

1340 LOCATE 12,44:PRINT *clase 2*

1350 LOCATE 13,44:PRINT “A572 Br b5°
1360 LOCATE 12,62:PRINT "AS14 *

1370 LOCATE 11,62:PRINT "A517°

1380 LOCATE 13,62:PRINT *2-1/2 *

1390 LOCATE 14,62:PRINT *y més®

1400 LOCATE 13,70:FRINT "A514 *

1410 LOCATE 14,70:PRINT *A517°

1420 LOCATE 16,13:PRINT "AS24 A529*
1430 LOCATE 17,13:PRINT *AS70 Br D,E®
1480 LOCATE 18,13:PRINT "Erb5 API 5L*
1450 LOCATE 19,13:PRINT “ABS Gr A,B,C,"
1460 LOCATE 20,13:PRINT "D,E,R,6r55, 60"
1470 LOCATE 10,29:PRINT "A242 A441®
1480 LOCATE 1,29:PRINT *A537 CLASEL®
£490 LOCATE 12,29:PRINT "A516 Bra5,70"
1500 LOCATE 13,29:PRINT *AS572 Br42-60"
§510 LOCATE 14,29:PRINT A58 A41B*
£520 LOCATE 15,29:PRINT *API SLX Gr42*
£530 LOCATE 14,29:PRINT *ABS Gr AH,DH"

1540 LDCATE 2,6:PRINT “SELECCION DEL ELECTRODC EN BASE AL MATERIAL®
1550 LOCATE 22,1B:PRINT “presipne la barra para continuar®

1360 LOCATE 23,2:D$=INPHTS(1)

1570 1F Dy=CHR${32) THEW GOTD 1600 ELSE PRINT CHR$(T)

158¢ BOTD 1550

1390 PRINT CHR$(27)

1600 SCREEN 0:COLOR 2,0:WIDTH BO:CLS
1610 ¥4=3:42=78:¥1=3:YZ=21

1626 BOSUB 14550

1630 LDCATE 4,6:PRINT “SDLDADURAS AGA PARA RCEROS AL CARBONO Y BAJA ALEACIDN®
1640 LBCATE 6,5:PRINT *CELBLOSICOS CONVENCIDNALES®
1650 LOCATE 12,3:PRINT "CELULDSICOS ESPECIALES®

1660 LOCAYE 14,5:PRINT *C-10P®

1670 LUCATE 15,5:PRINT "C-24"

1680 LCCATE 17,5:PRINT *RUTILICOS"

1690 LOCATE {9 5:PRINT *R-10°

1700 LOCATE 20,3:PRINT "R-15"

1710 LBCATE 8,5:FRINT "PRODUCTD"

1720 LOCATE 8,156:PRINT "AHG"®

1730 LBCATE 8,25:PRINT “PROCESO"

1740 LOCATE 10,3:PRINT "C-13"

1750 LOCATE 10,14:PRINT *E-5011"

1760 LOCATE 10,25:PRINT *ARCO ELECTRICO
1770 LOCATE 14,14:PRINT "E &010"

1780 LOCATE 14,24:PRINT "ARCO ELECTRICO
1790 LOCATE 15,18:PRINT °E 7010-A1"
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18060 LOCATE 15,24:PRINT “ARCO ELECTRICD *
1810 LOCATE 8,42:PRINT *FRODUCTO"

1820 LOCATE 8,34:PRINT "AHS"

1830 LOCATE 9,86:PRINT "PROCESD®

1840 LBCATE 19,14:PRINT “F 6013°

1850 LOCATE 19,24:PRINT “ARCD ELECTRICO *
1B60 LOCATE 20,14:PRINT “E 6013*

1870 LOCATE 20,25:PRINT "ARCO ELECTRICD °©
1880 LOCATE 10,41:PRINT *RH-10"

1890 LOCATE &,45:PRINT "HIERRD EN POLVD"
1900 LOCATE 10,92:PRINT "E 7024"

1910 LOCATE 10,62:PRINT "ARCD ELECTRICO®
1920 LOCATE 12,41:PRINT "BASICOS BAJA ALEACION®
1330 LOCATE 13,41:PRINT "B-10"

1940 LOCATE 14,52:PRINT "t 7018*

19530 LOCATE 14,42:PRINT "ARCO ELECTRICO"
1940 LBCATE 16,41:PRINT "VARILLAG HO ALEADAS"
1970 LOCATE 17,4{:PRINT °H 43"

1980 LOCATE 17,52:PRINT "RG-60"

1990 LOCATE 17,42:PRINT "OXIACETILENICD®
2000 LOCATE 19,41:PRINT COBRE Y ALEACTONES®
2010 LOCATE 20,41:PRINT "BRONCE C"

2020 LOCATE 20,52:PRINT “RbCuin-C*

4030 LOCATE 20,62:PRINT “OXIACETILENICO"

2. 50 LOCATE 22,1B:PRINT “PRESIONE LA BARRA®

2050 LOCATE 23,18:PRINT "NOTA: LOS PROCESDS DE ARCO ELECTRICD SON MANUALES®

2060 LOCATE 23,2:D4=INPUTS(1)

2070 IF D4=CHR$(32) THEN GOTD 2100 ELSE PRINT CHR$(7)

2080 607D 2040

2090 PRINT CHR${Z7)

2100 SCREEN 0:C0LOR 2,0:WIDTH 8O:CLS

2110 Xi=5:X2=7B:Y1=3:Y2=21

2120 GOSUB 16350

2130 LOCATE 4,2%:PRINT "SOLDADURAS EGPECIALES®

2140 LOCATE &,4:PRINT °"PRODUETD  AKS PROCESE*
2150 LOCATE 7,6:PRINT "HIERRD FUNDIDD"

2140 LOCATE B,6:PRINT *Y-41*

2170 LDCATE B,13:PRINT ® E Ni C1 ARCO ELECTRICD®

2180 LOCATE 9,46:PRINT ®X-48°

2190 LOCATE 9,{5:PRINT " E Bt"

2200 LOCATE §1,6:PRIRT “RECUBRIMIENTR PROTECTOR®

2210 LOCATE 12,6:PRINT "B-B0"

2220 LOCATE 12,13tFRINT "E Fe Nn ARCO ELECTRICO"

2230 LOCATE 13,6:PRINT "B-B3"

2240 LOCATE 14,56:PRINT "B-84"

2250 LOCATE 16,42:FRINT "CORTE Y BISELADG"

2260 LOCATE 17,42:PRINT *X-99 ARCO ELECTRIEC"
2270 LOCATE £7,b:PRINT “INDYIDABLES ESPECIALES®

2280 LOCATE 18,6:PRINT "R-91 E312-16  ARCO ELECTRICD"
2290 LOCATE 19,6:PRINT "R-&7 E310-i6  ARCB ELECTRICD®
2300 LOCATE 6,42:PRINT "PRODUCTE  AWS PROCESE"
2310 LOCATE 8,42:PRINT "INDXIDABLES CONVENCIONALES®

2320 LOCATE 9,42:PRINT "R-60 E3JOBL-1#  ARCO ELECTRICO"
2330 LOCATE 10,42:PRINT "R-63 E316l-16  ARCO ELECTRICE"
2340 LOCATE 11, 42:PRINT *R-43 E30YL Mo-1& ARCO ELECTRICO®
2350 LOCATE 12,52:PRINT "R-72 E309L-14  ARCO ELECTRICO"
2360 LOCATE 22,30:PRINT "PRESIONE LA BARRA®

2370 LDCATE 23,2:D4=INPUT4(1}

2380 IF D$=CHR$(32} THEN 6078 Z410 ELSE PRINT CHR$(7)

2390 607D Z360
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2400 PRINT CHR${27)

2410 SCREEN G:CBLOR 2,0:WIDTH BO:CLS

2820 X1=3:%25Th:¥1=3:Y2=22

2430 BOSUB 14530

2440 LOCATE 3,15:PRINT "SOLDADURA SEMIAUTOMATICA®
2450 LOCATE 7,10:PRINT "ALAMBRES HIS-MAG"

2460 LOCATE 8,10:PRINT "PROBUCTO ABS PROCESD"

2470 LOCATE 11,10:PRINT * ER 705-8 HETAL ACTIVO BAS (MAG}"
2480 LOCATE 12,10:PRINT * ER 308L HETAL INERTE GAS (MIG_"
2690 LOCATE 13,10:PRINT * ER 312 HETAL INERTE BAS (HIG)"
2500 LDLATE 14,10:PRINT * ER 4043 HETAL INERTE GAS (MIG)"
2310 LOCATE 15,10:PRINT * ER 3336 HETAL INERTE GAS {MIG)"
2320 LOCATE 17,10:PRINT *VARILLAS-TIG®

2330 LOCATE 18,10:PRINT * ER JoBL TUGSTEND IKERTE BAS(TIB}"
2540 LOCATE 19,10:PRINT * ER 312 TUGSTEND INERTE GAS(TIG)"
2350 LOCATE 20,10:PRINT * ER 4043 TUGSTEND INERTE GAS{TIB)"
2360 LOCATE 21,10:PRINT " ER 53536 TUGSTEND INERTE BAS{TIG}"

2570 LOCATE 24,5:PRINT *DESEA UNA EXPLICACION KAS AMPLIA DE LOS ELECTRODOS{S/K}®
2080 INFUT A$

2390 IF A$="N" OR A$="n" THEN BOTD 3070

2600 IF A$="5" OR A%="s" THEW LOCATE 25,5:INPUT "GUE TIPO DE ELECTRODO=} *,D¢
2610 *READ DS

2620 IF D$="ER 705-6" GOTD 2640

2630 IF D$="ER 308 L" 6OTD 2820

2640 SCREEN Q:COLOR 2,0:WIDTH BO:CLS

2630 Y1=0:X2=T6:Y1=3:¥2=21 -

2660 GOSUB 14350

2670 LOCATE 5,13:PRINT “ALAMBRE MIS PARA ACERD DE BAJD CARBONO®

26B0 LBCATE 7,6:PRINT "APLICACIONES:®

2690 LOCATE 8,6:PRINT "Para soldar acerc dulce en toda posicion,mediante"

2700 LOCATE 9,56:PRINT “proceso HAG,usande Anhidrido Carbonico(C02)."

2710 LOCATE 10,6:PRINT "Utilizacion en estructuras en general,maquinarias®

2720 LOCATE 11,6:PRINT "bastidores de autes,puentes,suelles,torres,etc”

2730 LOCATE 12,5:PRINT "PEGD POR ROLLD:15 ¥g."

2740 LOCATE 13,6:PRINT "METAL DEPOSITAD®: C 1% 5i 0.90 % En {.530 %*

2750 LOCATE 14,6:PRINT "CO57T0:8/.34%6 POR Kg.*

2760 LOCATE 16,6:PRINT "NOTA: £L COST8 FUE CALCULADOD A 1150 SUCRES PGR DOLAR®
2770 LOCATE Z2,18:PRINT "PRESIONE LA BARRA™

2780 LOCATE 23,2:D$=INPUTS$(L]

2790 IF D4$=CHR$(32) THEN 6OTC 3120 ELSE PRINT CHR%(7)

2800 B0T0 2770

2810 PRINT CHR%(27}

2820 SCREEN 0:EOLOR 2,0:WIDTH BO:CLS

2830 11=0:X2=76:Y1=2:Y2=2{

2840 B0SUB 16330

2830 LOCATE 3,{7:PRINT "ALAMBRE DE ACERD INOXIDABLE PARA PROCESD MIG®

2860 LOCATE #,9:PRINT "Alambre continuo que deposita un acero un acerp auste -*
2870 LDCATE 3,%:PRINT "nitico.Posee gran resistencia a 1a corrosion y gracias"
2BB0 LBCATE 6,9:FRINT "a su extra bajo contenido de carbono es minima la foma-*
2890 LOCATE 7,%:PRINT *cion de carburo de crose en el mefal soldado.”

2900 LOCATE 8,%:PRINT *Posee buena resistenria a los agentes oxidantes,ducti -*
29190 LOCATE 9,9:PRINT "bilidad y alta resistencia al impacto, inclusive a tes-"
2920 LOCATE 10,%:PRINT “peraturas suy bajas.®

2930 LOCATE 11,5:PRINT "APLICACIONES:"

Z740 LOCATE 12,9:PRINT "Recomendado para inoxidables tipo 1B Cr/BRKijpara la *
2930 LOCATE £3,9:PRINT "union de los aceros inoxidables 201,202,301,302,302h,"
2960 LOCATE 14,%:PRINT "303,3035e,304,304L,305,308,321,347,34B,403,410,420"
2970 LOCATE 13,9:FRINT “Equipos para procesar y aleacenar alimentos y quisicos*
2980 LBCATE 14,56:PRINT *COSTO:8/. 12078 por ¥g."

2990 LOCATE 17,6:PRINT "RESISITENCIA A LA TRACCION:B0.000 LB/PULE2"
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3000 LOCATE 18,6:PRINT *ELDNGACION £N 2 PULB: 39
3010 LOCATE 19,6:PRINT *LINITE DE FLUENCIA:46,000 LB/PULEAZ®
3020 LOCATE 22,1B:PRINT "PRESIONE LA BARRA PAR CONTINUAR®
3030 LOCATE 23,2:D$=INPUTS (1)
3040 IF DS=CHR$(32) THEN BOTO 3120 ELSE PRINT CHR${7)
3050 50TO 3020
3050 PRINI CHR$(27)
1070 LOCATE 23,18:PRINT *PRESIONE LA BARRA PARA CONTINUAR®
3080 LOCATE 24,2:PRINT D$=INPUTS (1)
3090 IF D$=CHR$(32} THEN BOTD 3120 ELSE PRINT CHR$(7)
3100 BOTO 3070
3110 FRINT CHRS$ (27}
3120 SCREEN 2,0:KEY OFF:CLS
3130 Y0=32
3140 FOR 1=1 70 3
3150 LINE(I-1,1-1)-(640-1,200-1},,B
3140 NEXT I
3170 LOCATE 3,22 : PRINT “PROPIEDADES DE CONECCIONES SOLDADAS *;
3180 PRINT
3190 LOCATE 4,27 : PRINT "TRATADAS COMO UNA LINEA";
3200 LOCATE 7,26 : PRINT *TIPS BE CONEYIONES SOLDADAS®
3210 LINE (0+4,28+4Y0)-{639-4,2B+Y0)
3220 LOCATE 9,2 : PRINT *TIPO 0*
3230 LOCATE 9,10 : PRINT *TIPO 1
3240 LOCATE 9,18 : PRINT *TIPO 2*

-3250 LOCATE 9,26 3 PRINT *iIPD 3°
3260 LOCATE 9,34 : PRINT *TIPQ 4*
3270 LOCATE 9,42 : PRINT *TIPO 5*
3780 LOCATE 9,50 : PRINT *TIPO &
3290 LOCATE 9,58 : PRINT *TIPD 7*
3300 LOCATE 9,46 : PRINT "TIPOD 8
3310 LOCATE 9,74 : PRINT >TIPQ 9"
3320 LINE(O+4, 4440} -(639-4, 45+Y0)
3330 LINE(0+4,924Y0)-{639-4,924Y0)
3340 LINE(O+4,28+Y0)~(0+8,524Y0)
3350 LINE(63,28+Y0)-{63,92+Y0)
3360 LINE{127,284Y0)-(127,92+Y0)
3370 LINE{191,28+Y0)~(191,92+Y0)
3380 LINE{255,28+Y0)-(255,524Y0}
3390 LINE{319,28+Y0)-(319,92+Y0)
3400 LINE(383,28+Y0)-(383,92+Y0)
3810 LINE(447,28+Y0)-(447,924Y0)
3420 LINE{511,28+Y0)-{511,92+Y0)
3430 LINE{575,284Y0}-({575,92+Y0)
3440 LINE(639-4,28+Y0)-(639-4,92+Y0)
3450 ACINT=CINT(50/ASPECT)
3860 BLINT=SZ+ACINT+YO
3470 LINE {32,524Y0)~(32,BCINT) “TIPD 0
3480 LINE { 90,52+Y0)-( 90,BCINT) 'TIPO 1
3890 LINE(102,52+Y0)-{102,BCINT)
3500 LINE(134,BCINT)-{134,52+Y0) "TIPQ 2
3510 LINE -(184,524Y0)
3520 LINE{248,BCINT}-(198,BCINT) ‘TIPD 3
3530 LINE -{198,52¢Y0)
3540 LINE -(248,52+Y0)
3550 LINE {312,BCINT)~(262,BLINT) *TIPD 4
3560 LINE -(262,52+Y0)
3570 LINE -{312,52+Y0)
3580 LINE -{312,BCINT)
3590 LEF5=25-5 1 RIBTS=LEFS+12
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3600 LINE (326,524Y0)-(376,52+Y0) 'TIPD 5
3610 LINE (326+LEFS,524Y0)-(326+LEFS,BCINT)
3620 LINE (326+RIGTS,52+Y0)-(326+RIGTS,BCINT)
3630 LINE (390,52+Y0)-(440,52¢Y0) 'TIPOD &
3640 LINE (390,37+Y0)-{440,57+Y0)

3650 LINE (390+LEFS,57+Y0)-(390+LEFS,BCINT)
3660 LINE (390+RIGTS,574Y0)-(390+RIETS, BCINT)
3670 LINE (454,52+Y0)-(504,524Y0)  “TIPO 7
3680 LINE (454+LEFS,52+Y0)-(454+LEFS,BCINT)
3690 LINE (454+RIGTS,52+Y0)-(A54+RIGTS, BCINT)
3700 LINE (454,BCINT)-(504,BCINT)

3710 LINE (518,52¢Y0)-(568,524Y0)  °TIPO 8
3720 LINE (518,55+Y0)-(568,55+Y0)

3730 LINE (5iB+LEFS,55+Y0)-(51B+LEFS,BCINT-3)
3740 LINE (S1B+RIGTS,55+Y0)-(51B+RIGTS, BLINT-3)
3750 LINE (518,BCINT-3)-(3&8,BCINT-3)

3760 LINE (518,BCINT)-(568,BCINT)

3770 CIRCLE (607,58+Y0),16,,,,1/ASPECT  “TIPO 9 Al N
3780 LOCATE 24,3 £y oy
3790 INPUT "INGRESE EL TIPD DE CONEXION SOLDADA  (0---9)"; TIPD 3 A
3800 ON TIPD+1 GOTD 3810,4390,5150,6240,7180,7930,8770,9420,10410,11220 oy =
3810 "SUBROUTINE'----- "PROPIEDADES DE LAS UNIONES SOLDADAS,TIPO#0 o . BN

3820 GOSUB 3840 e
3830 GOTD 4040 L
3840 'subroutine  ‘screen of type #0 ek
3830 CLS : SCREEN 1,0 3

3860 IF MONTYPE = 2 THEN COLOR 0,0 ELSE COLOR 7,0

3870 LINE (0,160)-{319,199),2,BF ‘window

3880 LINE (0,0)-(319,159),1,B ‘'green boundary

3890 IF USER$ <> " AND USER$ (> " " THEN GOSUB 16470

3900 LINE (159,0)-(159,139),1

3910 LINE (80,40)-(80,120})  'white axes

3920 LINE (40,80)-(120,80)

3930 LOCATE 11,5 : PRINT "x*

3940 LOCATE 11,16 @ PRINT "x"

3950 LOCATE 53,10 : PRINT "y"

3940 LOCATE 15,10 : PRINT "y*

3970 LINE (83,55)-(110,53),1 ‘green scale lines T ¥
3980 LINE (83,105)-(110,105},1 o
3990 LINE (100,55)-{100,105),1 S0 NG
4000 LOCATE 9,13 : PRINT "d=An" 4
4010 LINE (B0,55)-(80,103),2 ‘red welds

4020 LINE (81,55)-(81,105),2

4030 RETURN

4040 LOCATE 4,22

o

PRINT *Ix = d*3/42 *

4050 LOCATE 6,22 : PRINT "5x = d*2/6 *

4070 LOCATE 22,2 : INPUT "INBRESE D EN PULGADAS"; D

4080 LOCATE 23,2: INPUT "EL VALOR INGRESADOD ESTA BIEN? (Y/N)®;I$

4090 IF I$="N" OR I$="n" THEN LOCATE 24,2:INPUT"REINGRESE D";D ELSE GOTO 4100

4100 IX = D*3/12 = 5X = D*2/6

4110 CXT=D/2 : CXB=D/2 : CYL=0 :CYR=0 : AW=D : C=D/2 : JW=IX

4120 CXTL=CXT :CXTR=CXT :CXBL=CXB :CXBR=CXB :CYTL=0 :CYTR=0  :CYBL=0  :CYB
4130 5XUL=5X : SXUR=8X : SXLL=5X : SXLR=5X :
4140 SYUL=9,999999E-08 : SYUR=9.999999E-08 : SYLL=9.999999E-08 : SYLR=9.999999E-08
4150 GOSUB 14240 ' INGRESE LAS CONDICIONES DE CARGA

4160 GOSUB 14840

4170 6OSUB 11900  'CALCULO DE LOS ESFUERIOS

4180 GOSUB 12240  "INGRESE INFORMACION SOBRE COMPONENTES Y APLICACION

4190 GOSUB 12570  ‘CHEQUEE EL TAMAND WINIMOD DE SOLDADURA REGUERIDD POR AWS Di.1
4200 IF ER=0 6OTO 4270




4210 LINE(0,160)~(319,199),2,8F

A220 LOCATE 22,4 :PRINT"ERROR: EL COM. DE MENDS ESP. ES MUY DELG."
4230 IF D$=CHR$(27) THEX :CLS :SCREEN 0 :WIDTH 80 :END

4240 IF D4=CHR$(13) THEN GOTO 4180 ELSE 60TD 4220

4250 60SUB 12390  "CONVERSION DEL TAMANG DE SOLDADURA A EYPRESION
4260 GTOP=GTOPLEFT : QBOTTOM=GBOTTOMLEFT

4270 QTOPLEFT=0 = QTOPRIGHT=0 : GBOTTOMLEFT=0 : @BATTOMRIGHT=0
4280 BOSUB 3840  "screen displaying

4285 LOCATE 4,21

4230 PRINT "Ix="; :PRINT USING"$¥#%. 44" ;FNRNDF(1X); :PRINT * P4/pe
4293 LOCATE 4,21

4300 PRINT *Bx="; :PRINT USING“$3¥4.%3°;FNRNDF(5X); :PRINT * PA3/p*
4305 LOCATE 8,24

4310 PRINT “Jw="y :PRINT USING"$4§%.83°;FNRNDF(IX}; :PRINT * PA4/p"
4315 LOCATE 10,21

4320 PRINT * d="j; :PRINT USING*#33%.83";D; :PRINT *P *

4325 LOCATE 12,21

4330 PRINT “Aw = "; :PRINT USING*#334.88";A0; : PRINT"PA2/P"
4340 LOCATE 22,2 : PRINT "INPRIMA LA PANTALLA CON PriSc g

4350 LOCATE 23,2 : PRINT "PRES. LA BARRA PARA CONTINUAR®;

4360 D4=INPUTS(1}

4370 IF B4=CHR$(32) YHEN GOSUB 16680 ELSE PRINT CHR$({7)

4380 BOTC 4350

4390 ‘subroutine  *PROPIEDADES DE LAS UNIONES SOLDADAS TIPO$t
4400 GOSUB 4420 )

4410 GOTD 4700

4420 'subroutine ‘screen of type #i

4430 CLS : SCREEN 1,0

4440 IF MONTYPE = 2 THEN EOLOR 0,0 ELSE COLOR 7,0

4450 LINE {0,160)-(319,199),2,8F  ‘window

4440 LINE {0,0}-(319,139},1,8  ‘green boundary

4470 IF USER$ (> "® AND USER$ <> * * THEN 5OSUB 14310

4430 LINE (159,0)-(159,159),1

4490 LINE (B0,40)-{80,120) "white axss

4500 LINE (40,80)~{12¢,80}

4310 LOCATE 41,3 : PRINT "x"

4520 LOCATE 11,16 ¢ PRINT *x"

4530 LOCATE 3,10 = PRINT "y°

4340 LOEATE 15,10 & PRINT =y"

4330 LINE {80,15)-{40,32),1

4360 LINE (100,15)-(100,52),1

4370 LINE (60,20)-{100,20},1

4580 LOCATE 3,11 3 PRINT "b°

4390 LINE (20,35)-(57,53),1

4600 LINE {29,103)-(57,103),1

4510 LINE {30,35}-({30,105),1

4620 LOCATE 9,4 : PRINT *¢"

4530 LINE (BO,B0)-(100,103),1

4640 LOCATE 12,12 : PRINT "¢*

4630 LINE (99,55)-(99,108),2

4560 LINE (100,53)-(100,105),2

4670 LINE (80,95)-160,103},2

4680 LINE (59,53)-(59,105),2

4590 RETURN

4700 LOCATE 4,22 : PRINT "Ix=d"3/4"

4710 LOCATE 6,22 = PRINT *Sx=d*2/3"

4720 LOCATE B,22 : PRINT "dw=d/63{3tb*2+d*2)"

4730 LOCATE 10,22 : PRINT “Ty=b"234/2°

4740 LOCATE 12,22 3 PRINT "Sy=bid"

4750 LOCATE 14,22 3 PRINT "c={{b"2+d*2)*0.5)/2"
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4760 LBCATE 15,22 ¢ PRINT "Aw=21d"

4770 LOCATE 23,2

4780 INPUT "BIGITE d EN PULB.:"; D

4790 LINE {0,160)-{319,199),2,BF ‘window

4800 LECATE 23,2

4810 INPUT *INGRESE b IN PULBADAS: " B

4820 LINE (0,160)-(319,199},2,BF ‘window

4830 I¥=D*3/6 : S8X=D*2/3 & IY=B*21/2 : SY=BiD

4840 JN=D/63(33B"2+D"2) 1 E={(B 2¢D*2)*.5)/2

4850 AN=23D @ CAT=D/2 : CXB=D/2 : CYL=B/Z : CYR=B/2

4860 CXTL=CXT :CXTR=CXT :CXBL=CXB :CXBR=CIB

4870 SYUL=5X @ SXUR=SX s SXLL=8X : 5XLR=5}

48R0 SYUL=SY : SYBR=SY : SYLL=GY : SYLR=SY

4890 GOSUB 14240 °INGRESE LAS CONDICIONES DE CARGA

4300 §OSHB 14840

4910 505UB {1900 "CALCULD DE LOS ESFUERIOS

4970 BOSUB 12280 " INGRESE LA INFORMACION SOBRE ElL CONPONERTE Y SU APLICACIDN
4930 50508 12570  CCHERUEE EL TAHANG MININO DE SOLDABURA POR AWS DI.1
4940 IF ER=0 BOTO 49%0

4950 LINE{O,160)-(319,199),2,5F

4940 LOCATE 22,3 :PRINT"ERROR: EL COMP.MAS DELBADG ES DEM. DELG."
4970 {F D$=CHR$(27) THEN :CLS :BCREEN O :WIDTH 80 :END

4980 [F D$=CHR${13) THEM GOTO 4920 ELSE GOTO 4940

4990 GOSUB 1239¢  'CONVERSIO DEL TAMANG DE SOLDADURA & UN CARACTER DE EXP,
5000 GOSUB 4420

5005 LOCATE 2,21

5010 PRINT “1x="; :PRINT USING"#3#%.58" ;FNRNDF{1X); (PRINT " P.4/P"
5015 LOCATE 22,2

5020 PRINT "EXCENTRICIDAD DE F A LO LARGD"

5030 LOCATE 6,21 ¢ PRINT “Jw=";FNRNDF(JW};" P."4/P°

5040 LOCATE 8,21 @ PRINT "ly=";FNRNDF(1Y¥);"P.*4/p"

5050 LOCATE 10,20 = PRINT "Sy=";FNRHOF{SY);*Pr3/P"

5060 LOCATE £2,21 & PRINT * c=";FNRMBF(C);" EN®

5070 LOCATE 14,21 : PRINT * d=";D;"EN"

5080 LOCATE 14,21 : PRINT " b=";B;"EN"

5090 LOCATE 18,21 : PRINT “Aw = *;AH;"PULG*2/PULE"

5100 LOCATE 22,2 & PRINT "IMPRIHA LA PANTALLA CON PriSc OR®
5110 LOCATE 23,2 : PRINT “PRESS BARRA PARA CONTINUAR";

5120 De=INPUTS(1)

5130 IF D$=CHR$(32} THEN GOSUB 16680 ELSE PRINT CHR${7)

5140 GOTD 5110

5150 ‘subroutine  'PROPIEDADES DE UNIONES SOLDADAS; TYPE #2
3160 GOSUB 5180

3170 6070 5550

5180 ‘subroutine  ‘screen of type #1

5190 CL8 s SCREEN 1,0

5200 IF MONTYPE = 2 THEN COLOR 0,0 ELSE COLDR 7,0

5210 LINE {0,160)-(31%,199},2,BF ‘window

5220 LINE {0,0}-(319,159},1,B “green boundary

5230 IF USER$ <> ** AND USER$ (> " * THEN BOSUB 16470

5240 LINE {159,0)-(159,159),1

5250 LINE {73,40)-(73,120] ‘white axes

5260 LINE (40,68)-(120,68)

5270 LINE {&0,15)-{50,52},1

5280 LINE (100,15}-{100,52},1

5290 LINE (40,20)-{100,20),1

5300 LOCATE 3,41 : PRINT "b°

5310 LINE {20,55)-{57,33),1

5320 LINE (20,103)-(57,103),1

5330 LINE (30,55)-{30,165),1
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5340 LOCATE 13,4 : PRINT *d*
5350 LINE {73,48)-{100,55),1
5360 LOCATE 8,11 : PRINT *ci*
5370 LINE (40,108)-{40,145),1
5380 LINE {73,123)-(73,145),1
5390 LINE (100,108)-(100,145),1
5400 LINE {60,140)-{73,140},1
5410 LINE (73,132)-1100,132),1
5420 LOCATE 19,9 : PRINT *Cyl"
5430 LOCATE 17,11 : PRINT *Cyr®
5440 LINE(102,55)-{112,55),1 :LINE(102,105}-(112,105),1

5430 LOCATE 8,14 :PRINT"Cxt® iLOCATE 11,14 :PRINT*Cxb* :LOCATE 11,9 :PRINT"C2"

5450 LOCATE 9,5 : PRINT "

5470 LOCATE 9,16 : PRINT *x*

5480 LOCATE 5, 7 & PRINT "y

5490 LOCATE 15, 9 : PRINT *y*

5500 LINE {100,55)-{40,55),2

5510 LINE -{60,105),2

5520 LINE {100,54)~{59,54),2

5530 LINE -{59,105},2

5540 RETURN

5550 LOCATE 23,2

5560 INPUT "INSRESE D EN PULG.: *; D

5570 LINE {0,160)-{319,199),2,BF window

5560 LOCATE 23,2

5590 INPUT *INGRESE B EN PULG : *; B

5600 LINE {0,10)-(319,199),2,BF 'window

5610 TX=DA3/128((48B+D)/ (B+D)) : SXT=D/&8{48B+D)

5620 1Y=B“3/128({B+43D)/(B+D)) 3 SYL=B/b3{B+42D}

5630 JH=I1+1Y

5640 CAT=D*2/(2(B+D}} & CXB=D/28(2tB+D}/{B4D) :LYL=B*2/(24({B+D))
5650 CXTL=CAT  :CXTR=CYT  :CBL=CXB  :CIBR=0

5560 AM=B+D  : CL=SOR(CATA24CYRAZ) 1 C2=SOR{CXBA24CYLA2)

5670 SYUL=SXT : SKUR=SXT : SXLL=SXB : SXLR=SIB

5680 SYUL=SYL : SYUR=SYR : SYLL=SYL : SYLR=9E+(B

5490 LOCATE 6,22 :PRINT*USTED POURA VER EN®

5700 LOCATE 10,22:PRINT®LA SIBUIENTE PANTA-*

5710 LOCATE £4,22:PRINT"LLA LAS ECUACTONES®

5720 LOCATE 18,22:PRINT *DE LAS PROPIEDADES®

5730 LOCATE 22,2 : PRINT "PRINT THE SCREEN BY PriSc OR®

5740 LOCATE 23,2 : PRINT °PRESS barra PARA CONTINUAR®;

5750 D$=INPUTS (1)

5760 IF DS=CHRS(32) THEN BOTO 5780  ELSE PRINT CHRS(7) .

5770 GOTO 5740

5780 CLS : SCREEN 2

5799 LINE {0,169)-(639,199}, ,BF

5800 IF USER$ = ** OR USERS =" * 6OTO 5830

5810 LOCATE 2,80 - LEN{USER$)FhiiNT USERS

5820 LINE (8#(BO - LEN{USERS)} - 16,20} - {639,0),,B

5830 FOR I=1 T0 4

5840 LINE (I-1,1-1)-(640- 200-1}, ,B

5850 NEXT 1

5840 LOCATE 2, 27 :PRINT*--'PIEDADES DE SOLDADURA TIPO#Z *

5870 LINE{323,401-(326,15%. If

5880 LOCATE &, 2 tPRINT®Ix “3/121(33h#d)/(b+d) =*; :PRINT USING
5890 LOCATE 6,42 sPRINT*Iy: = s/128(b+43d)/(btd) =

5900 LOCATE B, 2 :PRINT*Sxt=¢/48{4th+d) ="
5910 LOCATE 8,42 :PRINT*Syl=b/&3{b+43d) =y (PRINT USING
5920 LOCATE 10, 2 :PRINT*Sxb=d*2/8* (43bd)/(20b+d)="}

5930 LDCATE 10,42 :PRINT*Syr=b*2f. ~$td)/{b+28d)="; :PRINT USING

STTITIRN
STTTTT LN
S TTIENTILY

88358 "
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sLINE(107,55)-(107,105),1 sLINE(73,48

t SXH=D*2/41{ (43B4D)/{21B+D))
1 BYR=B*2/6%{{B+44D)/{B+21D}}

: CYR=B/2¢(B+28D)/(B+D)
(CYTL=CYL  :CYTR=CYR  :CYBL=CYL

I§5 5.l "Pr3°
IV; sPRUMT *PA3*
SYT; :PRINT *PA2°
SYL; :PRINT *pr2*
SXB; :PRINT *PA2*
SYR; tPRINT *pa2*




3940 LOCATE 12, 2 :PRINT"Cxt=d*2/(2¢(b#d}}
3930 LOCATE 12,42 :PRINT*Cyl=b*2/(2¢(b+d))
5760 LOCATE 14, 2 :PRINT"Cxb=d/2%{21b+d)/{b+d)
5970 LOCATE 14,42 :PRINT*Cyr=b/28(b+2%d}/{btd)
5980 LOCATE 15, 2 :PRINT*Cl=sqr(Cxt*Z+Cyr*2)
9990 LOCATE 15,42 :PRINTC2=sqr{Lxb*Z4Ly1°2)
6000 LOCATE 18, 2 :PRINT*Jw=Ixt+ly
5010 LOCATE 18,42 :PRINT“Au=b+d
6020 LOCATE 20, 2 sPRINT®b *s tPRINT USING *He88.435
5030 LOCATE 20,42 :PRINT"d "y PRINT USING "258%.83%
6040 LOCATE 23,2 : PRINT "INPRINA LA PANTALLA CON Prt5c 0°
6030 LOCATE 24,2 : PRINT "PRESS LA BARRA PARA CONTINUAR®; : LOCATE 22,36
6060 DS=INPUTS (1)
£070 IF D$=CHR$(32) THEN GOSUB 6670 ELSE PRINT CHR${7)
6080 BOTD 5030
5090 ELS :SCREEN 1,0
6100 IF HONTYPE = 2 THEN COLOR 0,0 ELSE COLOR 7,0
6110 LINE {0,03-(319,159),1,B s LINE{13%,0}-(159,159),1
6120 GOSUB 14240  'ANALISIS DE CARGAS
5130 6OSUB 14840 " INGRESE DE CARBAS
6140 GOSUB 11960  "CALCULD DE LDSESFUERIOS
6150 GOSUB 12240  'INGRESE L COMPONENTE E INFORMACION SUBRE S8 APLICACION
p160 BOSUB 12570  'CHEGUEE EL TAMAND MINIMD DE SOLDADURA POR AHS DL.1
6170 IF ER=0 GOTO 6220
5180 LINE{0,160}-(319,199),2,BF
6190 LOEATE 22,3 :PRINT“ERROR: EL COMPONENTE MAS DEL. ES MUY DELG.®

LOCATE 24,4 :PRINT"PRES. ESC to exit.”y

LOCATE 22,36 :D4=INPUTS(1)
6210 IF D$=CHR%{13} THEN B6BTO0 4130 ELSE GOTO 6190
6220 GOSUE 12390  "CONVERSION DEL TAMAND DE SOLDADURA A EXPRESION
4230 BO5UB 15480 ‘EXTBA LOS RESULTADOSs
6240 “subroutine ‘PROPIEDADES DE LAS UNIONES SOLDADAS; TYPO #3
6230 &OSUB 6270
6260 BOTO 6630
$270 "subroutine  ‘screen of type 41
5280 CLS : SCREEN 1,0
429G 1F HONTYPE = 2 THEN COLBR 0,0 ELSE COLOR 7,0
6300 LINE (0,160)-(31%,199),2,BF ‘window
5310 LINE [0,0)-(319,15%),1,B 'green boundary
$320 LINE {159,0}-(159,15%),1
6330 LINE (73,40)-{73,120}  “white axes
5340 LINE {40,80}-{120,80)
6350 LOCATE 11,5 : PRINT "»*
6360 LOCATE 11,15 » PRINT "x*
6370 LOCATE 5, 9 : PRINT "y*
6380 LOCATE 13, 9 & PRINT "y*
6390 LINE {60,15)-(60,52),1
6300 LINE {100,15)-{100,32},1
6410 LINE (80,20)-{100,20},1
6420 LOEATE 3,11 : PRINT "b"
6430 LINE (20,55)-(57,55),1
6440 LINE (20,105)-(37,100),1
6450 LINE (30,353-{30,105},!
6460 LOCATE 9,4 & PRINT *4*
§470 LINE (73,803~{100,105),1
6480 LOCATE 12,12 + PRINT "c*
6490 LINE (860,108)-{60,145),1
6300 LINE (73,123)~(73,1:5),1
6310 LINE [100,108)-(10G. ~5),1
6520 LINE (60,140}-{73,17+3. 8

-
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3+ SPRINT USING “"$5383.43

tPRINT USING "#5353.0¢ *;
iPRINT USING "38§83.5%
:PRINT USING "$#3%83.8% °;
sPRINT USING *#333%.4%
iPRINT USING *38888.38 *;
:PRINT USING “##38%.48 *;
{PRINT USING *#33338.% ";
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CiT; :PRINT * P*
EYL; :PRINT " p®
CYB; :PRINT * P"
EYR; 1PRINT * p®
i ; «PRINF " P*
£2 5 sPRINT = P*
JW ; sPRINT "P~3*
AH & :PRINT * P*
B 5 :PRINT * P*
B 3 sPRINT " p*

- A

-

:LOCATE 23,4 :PRINT"PRES. RETURN PAR




8530 LINE (73,132)-(100,132),1

8540 LOCATE 19,9 : PRINT "Cyl*

4550 LOCATE 17,11 : PRINT *Cyr*

8560 LINE {100,55)-(40,55),2

4570 LINE -(40,105),2

5580 LINE -(100,105),2

5590 LINE {100,54)-(59,54),2

5600 LINE -(59,106),2

6610 LINE -(100,106),2

6620 RETHRN

5630 LINE {114,80)-(120,80},0

5640 LOCATE 11,14 : PRINT *x*

4650 LINE {159,0)-(159,159},0

5660 LINE (115,0)-(115,159),1

6670 LOCATE 3,16 3 PRINT "Ix=d*2/128(btbid)*

6680 LOCATE 5,16 & PRINT "Sx=d/b%(63b+d)"

8690 LOCATE 7,16 : PRINT *Iy=b~3/38(b+28d)/(2kbsd)"

6700 LOCATE 9,16 : PRINT "Syl=b/3%(b+21d)"

6710 LOCATE 11,16 : PRINT *Syr=b*3/3%({b28d)/{b+d)"

4720 LOCATE 13,16 : PRINT *Iw=Ix+Iy* SPC(7) *Am=2tbed"

6730 LOCATE 15,16 1 PRINT *C={Cyr*2+{d/2}°2)*{1/2)*

£740 LOCATE 17,16 : PRINT *Cyl=b*2/(2tb+d}"

5750 LOCATE 19,16 : PRINT *Cyr=b3(btd)/{28b+d)"

5760 LOCATE 23,2

£770 INPUT *INBRESE d EN PULB. : *; D

5780 LINE (0,160)-(319,199),2,BF ‘window

£790 LOCATE 23,2

6800 INPUT *INGRESE b EN PULG. : *; B

5810 LINE {0,160)-{319,199),2,BF ' window

5820 13=0°2/124(84B+D) : SX=D/6%(81B+D) : IV=BA3/38(B+28D)/(24B+D)
6830 JH=IX+1Y © CYL=B*2/(24B+D} : CYR=BR(B+D}/(21B+D)

6840 AH=21B:D 1 CXT=D/2 : CYB=D/2 : C=(CYR2+({D/2)°2}%.5

§850 CATL=CAT  :CXTR=CXT  :CXBL=CXB  :CXBR=CXB

6860 SXUL=SX : SXUR=SY 1 SLL=SX : SYLR=SX

§870 SYUL=SYL : SYUR=SYR : SYLLSSYL : SYLR=SYR

4880 GOSUB 4270

£885 LOCATE 2,24

£890 PRINT *Ix="; :PRINT USING*HE#3.83";FNRNDF(IX); :PRINT® PAA/P
§895 LOCATE 4,24

£900 PRINT *Sx="; :PRINT USING*#3%%.4"jFNRNDF (SX); (PRINT® PA3/P*
5905 LOCATE &,21

5910 PRINT "Jw="; :PRINT USING®#33%.B3";FNRNDF (JW); :PRINT* P~4/p"
6915 LOCATE 8,21

§920 PRINT *Iy="; :PRINT USING®3333.43";FNRNDF(IV); :PRINT * Po4/P*
£925 LOCATE 19,21

§930 PRINT "Syl="; sPRINT USING*3545.88";FURNDF{SYL}; :PRINT * P*3/P"

4935 LBCATE 12,21

£940 PRINT "Syr="; :PRINT USING"##33.35";FNRNDF(SYR); :PRINT * PA3/P¥

6945 LOCATE 14,21

§950 PRINT *C="; :PRINT USING®$334.38";FNRNDF{C); :PRINT * P”
§955 LOCATE 16,21

8950 PRINT *Cyl=*; :PRINT USING*#328.34";FNRNDF(CYL); :PRINT * P*
8945 LOCATE 18,21

8970 PRINT *Cyr="; :PRINT USING*333%.#4" ;FNRNDF(CYR); :PRINT * P*
§973 LOCATE 20,21

5380 PRINT *Aw = *j :PRINT USTNG*$838.33%;AW; :PRINT *Pr2/P"

£985 LOCATE 2,8

5990 PRINT *b="; sPRINT USING"3844.337;B; :PRINT "P"

5995 LOCATE 6,2

7000 PRINT *d="; :PRINT USING*4385.K8;D; :PRINT *P*
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¢ SYL=B/3X(B+21D) : SYR=B*2/3¥(B+21D},

tCYTL=CYL

1LY TR=CYR

:LYBL=CYL

H




7010 LOCATE 22,2 y PRINT “IMPRIMA LA PANTALLA CON PrtSc OR”

7020 LOCATE 23,2 3 PRINT *PRESS LA BARRA PARA CONTINUAR®;

7030 DE=INPUTS(L)

7040 IF Dé=CHR4(32) THEN GOSUB 7060 ELSE PRINT CHR$(7)

7050 GOTO 7020 o

1060 BOSUB 14240  "AMALISIS BE LAS CARGAS

7070 GOSUB 14849 "INGRESO DE CARGAS

7080 GOSUB 11900  "CALCULD DE LOS ESFUERZIDS

7090 GOSUB 12246 "TNSRESE LA INFORMACION SBBRE EL COMPONENYE Y SU APLICACION
7106 GOSUB 12570  "CHEGUEE EL TAMAND MININMD DE SOLDADURA CON AWS Bi,i
7116 IF ER=0 BOTS 7140

7120 LIKE(0,160}~(319,199),2,BF

7130 LOCATE 22,3 :PRINT®ERROR: EL COWP. MAS DELG. ES DEMASIADO DELS.®
{1]

7140 IF D4=CHR${27) THEN :CLS :SCREEN © :HIDTH B0 :END

7130 IF D$=CHR${13) THEN G0TO 7090 ELSE GOTO 7130

7140 BOSUB 12330  “CONVERSIDN DEL TAMAND DE SOLDABURA A EXPRESION
7170 GOSUB 14480 *IHPRESION DE LOS RESULTADOS

7180 ‘subroutine  ‘PROPIEDADES DE LAS UNIONES SOLDADAS; TYPD #4
7190 GOSUB 7210

7200 BOTD 7440

7210 “subroutine  ‘screen of fype #4

7220 €LS : SCREEW 1,0

7230 IF HONTYPE = 2 THEN COLOR ¢,0 ELSE COLOR 7,0

7240 LINE (0,160)-{319,199),2,BF ‘window

7250 LINE (0,0)-{319,139),1,B 'green boundary

7260 LINE {159,0)-(159,139},1

7270 LINE (B0,40)-(B0,120)  ‘white axes

7280 LINE {40,803-{120,B0)

7250 LOCATE 11,3 : PRINT "x"

7300 LOCATE 11,16 = PRINT "x"

7310 LOCATE 5,10 ¢ PRINT "y"

7320 LOCATE 15,10 & PRINT "y*

7330 LINE {40,13)-{60,32),1

7340 LINE {100,13)~{100,32),1

7330 LINE (&0,20}-(100,20),1

7340 LOCATE 3,11 @ PRINT *b*

7370 LINE {20,35)-{57,55},1

7380 LINE (20,103)-(57,109),1

7390 LINE (30,33)-{30,103),1

7400 LOCATE 9,4 @ PRINT "d"

7410 LINE (8¢,B0)-[100,105),1

7420 LDCATE 12,12 : PRINT "c*

7430 LINE (3%,534)-{100,106},2,B

7440 LINE (60,55)-(99,108),2,B

7450 RETURN

7440 LOCATE 4,22 ¢ PRINT "Ix=d"2/6%(3tb+d)"

TA76 LOCATE 4,22 ¢ PRINT "Sx=d/38(3fh+d}"

74B0 LDCATE 8,22 1 PRINT "Jw={b+d}*3/8"

7490 LOCATE 10,22 : PRINT *ly=b*2/b4{b+3td}"

7500 LOCATE 12,22 : PRINT "Sy=b/3#{b+3td}"

7510 LOCATE 14,27 ¢ PRINT "c=[{b*24d%2)"0.5}/2"

7520 LOCATE 16,22 : PRINT "An=2i(b+d)"

7330 LOCATE 23,2

7340 INPUT "INGRESE d EN PULG.: "3 D

7330 LINE (0,140)-(319,199),2,BF  “window

7360 LOCATE 23,2

7570 INPUT “TNGRESE B EN PULE.: *; B

7580 LINE {0,160)-(31%,199),2,BF “window

7390 13=D*2763{34B+D) 5 SX=D/3L(34B+D) ¢ IY¥=B*2/6%(B+33D} : SY=B/31(B+31D)
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1 0CATE 23,4 :PRINT"PRES. RETURN t
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7600 du=(B+D}*376 : C={{B*24D*2)*.5)/2

7610 AW=28(D4B) @ LXT=D/2 : CXB=D/2 5 CYL=B/2 : EYR=B/2

7620 CXTL=CXT  :LXTR=CXT  :CXBL=CXB  :CYBR=CXB (CYTL=CYL  :CYTR=CYR  :CYBL=CYL M
7630 SXUL=8X : BXUR=BX : SXLL=8) s SXLR=SX

7640 SYUL=3Y : BYUR=5Y : SYLL=8Y : SYLR=SY

7650 GOSUB 14240 °INGRESO DE LAS CONDICIONES DE CARGA

7b60 BOSUB 14840

7670 BOSUB 11900  "CALCHLD DE LOS ESFUERZDS

7680 605UB 7210

7685 LOCATE 2,21

7690 PRINT "Ix="y tPRINT USING#853.58";FNRNDF(IX); :PRINT " P~4/p*
7693 LOCATE 4,21

7700 PRINT *5x="3 :PRINT USING™3%2%.25";FNRNDF(SX); sPRINT = P~3/p"
7705 LOCATE 6,21

7750 PRINT *Jw="; :PRINT USING"RE&E.43";FNRNDF{JH); :PRINT * PA4/P"-
7715 LOCATE 8,2t

7720 PRINT *Iy="; :PRINT USING"RE&2.#8";FNRNDF{IY}; :PRINT * P4/p*
7725 LDCATE 10,21

7730 PRINT *By="3 :PRINT USING*$854.84";FNRNDF(SY}; :PRINT * PA3/p*
7735 LOCATE 12,14

7740 PRINT * ="y :PRINT USING"8484.54";FNRNDF(C); «PRINT * P*

7745 LOCATE 14,24

7750 PRINT " d="; :PRINT USING"#48.38%;D; ;PRINT °P*

1753 LOCATE 16,21

7760 PRINT " b="y tPRIRT USTNG"35%8.88";B; :PRINT “P*

7763 LOCAIE 18,21

7770 PRINT"Aw = ™; :PRINT USING™32%§.5%";AH; :PRINT"P*2/P"

7780 LOCATE 22,2 : PRINT “IMPRIKA La PANTALLA COM BY PriSc 0¥

7790 LDCATE 23,2 : PRINT *PRES. BARRA PARA CONTINUAR®;

7600 Dé=INPUTS{!)

7810 TF D$=CHR${32) THEN GODSUB 7830 ELSE PRINT CHR$(7)

7820 BBID 7790

7830 ¢

7840 60SUB 12240  °INGRESE INFORMACION SOBRE EL COMPONENTE Y SU APLICACION
7830 GOSUB 12570  °CHEBUEE EL TAHAND MINIMO DE SOLDADURA CON AHWS Di.1
7880 TF ER=0 GOT0 7910

7870 LINE(G,160)-(319,199),2,BF

7880 LOCATE 22,3 :PRINT*ERROR:COMP. HAS DELG. MUY DELG." :LOCATE 23,4 :PRINT"PRES. RETURN PARA
1)

7890 IF D$=CHR%(27) THEN :CL5 :5CREEN O :WIDTH B0 :END

7900 IF D$=CHR${13} THEN GOTO 7B40 ELSE 80TD 7880

7910 BOSUB 12390  "CONVERSIDN BEL TAMAND DE SOLDADURA A EXPRESION
7920 GOSUB 16680 *IRPRIMA LOS RESULTADOS

7930 ‘subroutine  "PROPIERARES DE 105 UNIONES SOLDADAS; TIPD #5
7940 GOSUB 7940

7350 GBTO 8250

7960 ‘subroutine  ‘screen of type #3

7970 CL5 : SCREEN 1,0

7980 IF WONTYPE = 2 THEN COLOR 0,0 ELSE COLOR 7,0

7990 LINE {0,1469}-(319,199},2,BF ‘window

8000 FOR I=1 18 4

8001 $INCLUDE"jorged2.bas®

8030 LINE {I-1,1-1}-(320-1,149-1},1,B  'gresn boundary

BO20 HEXT 1

8030 LINE {119,0}-(119,169),1

BO40 LINE {40,15}-(60,52}),1

BOSO LINE {100,153)-{100,52},1

8060 LINE (&0,20}-(100,20},1

BG70 LBCATE 3,11 : PRINT "b"

8080 LINE (26,35}-(57,55),1




8090 LINE {20,105)-(57,105),1

8100 LINE {30,55)-(30,105},1

8110 LOCATE 11,4 : PRINT *g*

BI20 LINE (BO,48)~{100,55},1

8130 LOCATE 8,12 : PRINT *c°

8140 LINE (B0,40)-(80,120)  ‘white axes

B150 LINE (40,48)-(112,68)

8140 LOCATE 9,5 1 PRINT *x*

8170 LOCATE 9,14 & PRINT *x*

B1B0 LUCATE 5,10 & PRINT *y*

B190 LOCATE 15,10 1 BRINT *y*

8200 LINE(60,55)-(100,56),2,BF

8210 LINE(77,56)~(78,105),2,BF

8220 LINE(B2,56)-{83,105),2,BF

8230 RETURN

B240 *

8250 LOCATE 2,16 : PRINT *Ix=g*3/38{20b+d}/(b+24d)"
8260 LOCATE 4,16 ¢ PRINT "Sxt=d/33{2fbtd)*

B270 LOCATE 4,14 : PRINT *Sxb=g*2/3%(2¢b+d)/(btd)"
8280 LOCATE 8,16 : PRINT *Iy=b*3/12"

B230 LOCATE 10,16 3 PRINT *Sy=b*2/4"

8300 LOCATE 12,16 5 PRINT "Ju=Ix+Iy*

- 9310 LOCATE 14,16 : PRINT "Lxt=d~2/(b+2td}"

8320 LOCATE 16,16 & PRINT *Cxb=d{b+d)/(b+28d}"

8330 LOCATE 18,16 ¢ PRINT *[=sqr{Cxt*2+{b/2)*2)"

8340 LOCATE 20,16 ¢ PRINT "Aw=h+2fd" -
§350 LOCATE 23,2

8340 INPUT *INGRESE & EN PULG.: *; D

8370 LINE (0,160)-(319,199),2,BF  "window

8380 LOCATE 23,2

8390 INPUT “ENTER b EN PULE .5 *; B

8400 LINE {0,160)-(319,199),2,BF "window

8410 IX=DA3/3K(2UB+D}/(B424D) & SXT=D/38(20B+D} ¢ SYB=DA2/3%(2B+D)/(B+D)
8420 JH=IY+IV 1 CXT=DA2/(B+24D) 1 CXB=DE(B+D)/{B+24D)
B430 AN=B¢21D :CYL=B/2 :LYR=B/Z : C=BOR(CXTA2+(D/2)*2)
8440 CATL=CAT  :CXTR=CXT  :CXBL=CXB  :CXBR=CXB

g450 SYUL=SKT ¢ SXUR=SXT : SYLL=SXB : SYLR=5XB

BA&0 SYUL=GY : SYUR=SY : SYLL=9F+08 : GYLR=9E+08
Q470 GOSUB 7960

BA7S LOCATE 2,19

9480 PRINT "Ix="; :PRINT USING"#E538&.8%%"°;FNRNDF(IX}; : PRIRT * in"4/in"

8485 LOCATE 4,19

B490 PRINT "Sxt="3 :PRINT USING*S#4%4.8H8";FNRNDF(SXT); sPRINT* PA3/P*
B495 LOCATE 6,19

B500 PRINT *Sxb="; :PRINT USING*3338%.344";FNRNDF(SYE); sPRINT* PA3/P"
8505 LOCATE 8,19

8510 FRINT "Iy="; :PRINT USING"$i4382.853%;FNRNDF (IY); :PRINT® P*4/P"
8515 LOCATE 10,19

8520 PRINT "Sy="; :PRINT USING*3§483%.588";FNRNDF(SY); :PRINT® PA3/P*
8525 LOCATE 12,19

8530 PRINT “Jw="; :PRINT USING*¥E3344.885" ;FNRNDF (3H); tPRINT® P~4/P"
8535 LOCATE 14,19

5340 PRINT "Cxt="; :PRINT USING"§888.3" ;FNRNDF (CXT); PRINT * P*

© 4345 LOCATE 15,19

8530 PRINT "Cxb="; :PRINT USING*3#34.E8*;FNRNDF (CXB); :PRINT* P*

8555 LOCATE 18,19

850 PRINT "C=*; :PRINT USING"$34%.33";FNRNDF(C); :PRINT" P*

8555 LOCATE 20,19

8570 PRINT *Aw = *; :PRINT USING*3Ed4%.B35";AH; :FRINT *PA2/P*

B575 LO™HiF 2,8

11Y=343/12

1CYTL=CYL,
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1 SY=B*2/4

:LYTR=CYR

sCYBL=0

LY




B3BO PRINT "b="; :PRINT USING“§##.88";B; :PRINT *P"

8585 LOCATE &,2

B390 PRINT "d="j :PRINT USING*#%4.%8";D; :PRINT *p"

8600 LOCATE 22,2 : PRINT "IHPRIMA LA PANTALLA CON PriSc g
8510 LOCATE 23,2 ¢ PRINT “PRES. BARRA TO CONTINUE®;

B&20 D4=INPUT${1)

8630 IF D§=CHRI{32} THEN GOSUB BA50 ELSE PRINT CHRS(7)

B640 GBTD B&GO

B&30 GOSUB 14240  "ANALISIS DE CARBAS

Bo&0 BOSUB 14840 "INGRESBS DE CARBAS

B670 GOSUR 11900  "CALCULDS DE LOS ESFUERIOS

B6B0 GOSUB 12240  “INGRESE INFORMACION SOBRE LDS COMPONENTES Y SU APLICACION
8690 GOSUB 12570  'REVISE EL TAHAND MIN. SE SOLDADURA CON AWS D1.1
8700 IF ER=0 GOTD 8750

8710 LINE(0,140)-{319,199),2,BF

8720 LOCATE 22,3 :PRINT®ERROR: EL COM, MAS DELG. ES MBY DELG.®
)

8730 IF D$=CHR$(27} THEN :CLS :SCREEN O :WIDTH BO :END

8740 IF D$=CHR${13} THEN BOTD 8680 ELSE GOTO 8720

8750 GOSUB 123%0~  'CONVERSION DEL TAMAND DE SOLDADURA A EXPRESION
8740 GOSUB 14680 "EXHIBICION DE LOS RESULTADOS

8770 ‘'subroutine  "PROPIEDADES DE UNIONES SOLDADAS; TYPE %6
8780 GOSUB 8800

B790 BOTD 9100

BBOO ‘subroutine  "screen of type #b

8810 [L5 : SCREEN 1,0 -
8820 IF MONTYPE = 2 TREN COLOR ¢,0 ELSE COLOR 7,0

8830 LINE {0,16%)-(319,199),2,BF ‘window

B840 FOR I=1 10 4

B850 LINE {I-1,1-1}-(320-1,16%-1),1,B 'green boundary
88560 NEXT I ’

8870 LINE {119,03-(119,169),1

8880 LINE {60,15)-160,52),1

BE?0 LINE {100,13)-{100,52},1

8900 LINE {40,20)-({100,20},1

8910 LOCATE 3,11 : PRINT "b”

8920 LINE {20,38)-(37,58),1

8930 LINE {20,105)-(57,103},1

8940 LINE {30,58)-(30,105),1

8950 LOCATE 11,4 : PRINT *d*

8950 LINE (80,68)-(100,55),1

8970 LOCATE B,12 : PRINT "c*

8980 LINE (80,40}-(80,120) ‘white axes

8990 LINE (40,68}-{112,48)

9000 LOCATE 9,5 : PRINT "x*

9010 LOCATE 9,14 : PRINT "x"

9020 LOCATE 5,10 : PRINT "y"

9030 LOCATE 13,10 : PRINT "y"

9040 LINE(A0,55)-(100,36},2,BF

9050 LINE(b0,61)~(100,62),2,BF

9060 LINE(77,61}~(78,105),2,BF

3070 LINE(B2,61)~183,105},2,BF

7080 RETURN

7090

3100 LBCATE 2,15 : PRINT *Ix=d"3/6%(4¥btd)/{btd)"

9110 LOCATE 4,16 3 PRINT *Sxt=d/31(4%hid)"

9120 LOCATE b,16 ¢ PRINT *Sxb=d*2/3%(4%b+d}/(2¢bid)}"

9130 LOCATE 8,16 : PRINT “Iy=b"3/8°

9140 LOCATE 10,15 : PRINT *By=b*2/3"

9130 LOCATE 12,16 @ PRINT *Jw=Ix+ly"
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:LOCATE 23,4 :PRINT"PRES. RETURN to RE




9160 LOCATE 14,16 : PRINT *Dxt=d*2/2/{b+d}*

9170 LOCATE 16,16 : PRINT *Lxb=d/2¢(2kb+d}/{b+d)"

9180 LOCATE 18,14 1 PRINT *C=sqr{Cxt*2+(b/2}"2}"

9190 LOCATE 20,16 : PRINT "Aw=28b+2td"

9200 LOCATE 23,2

9210 THPUT *INGRESE d EN PULG.: *; D

9220 LINE {0,160)-(319,199),2,BF  ‘window

9230 LOCATE 23,2

9240 INPUT *INGRESE b EN PULG.: *; B

9250 LINE (0,150)-(319,199),2,BF  window

9260 15=D°3/b8 {4¥E+D}/ (BD) ¢ SXT=D/3H(A8B+D) + SYB=D 2/3%(48B+D)/(24B4D)
9270 JW=IX+IY ; CXT=D°2/2/(B+D) & CXB=D/24(28B+D)/(B+D)

9280 A=21B+28D :CVL=B/2 :CYR=B/2 : C=SOR(EXT*2+{D/2}"2)

9290 CXTL=CYT  :CXTR=CXT :CXBL=CXB  :CYBR=CIB

9300 SXUL=GXT : SXUR=SXT : SXLL=SYB : SYLR=SXB

9310 SYUL=SY : SYUR=SY : SYLL=OF+0B : SYLR=9E+08

9320 GOSUB 8200

9325 LOCATE 2,19

7330 PRINT *Ix="; :PRINT USING*S3284%.382%;FNRNDF (IX); :PRINT* PA4/P*
“135 LOCATE 4,19

9:°0 PRINT *Sxt="; :PRINT USING®$32888.454™;FNRNDF(SXT}; sPRINT * Po3/p"
934, LOCATE 4,19

935017 TNT "Sxb="; sPRINT USING*¥$3#%4.434%;FNRNDF(5XB); sPRINT® PA3/P*
9355 LOLATE 8,19

9360 PRINT *Iy="; sPRINT USING*2332#58.438*;FNRNDF(IY); sPRINT® prasp
9365 LOCATE 10,19 -
9370 PRINT *Sy=*; :PRINT USING"EE385#E.384%;FNRNDF(SY); :PRINT* P*3/P®
9375 LOCATE 12,19

9380 PRINT "Jw=*; :PRINT USING*§E13%8,433";FFNRNDF(IN); :PRINT® P*4/P"
9385 LOCATE 14,19

9390 PRINT *Cxt="; :PRINT USING*354E.8£*;FNRNDF(CXT); :PRINT * P*

9395 LOCATE 16,19

9400 PRINT *Cxb="; :PRINT USING*844§.34*;FNRNDF (CXB); sPRINT ® p*

9405 LOCATE 18,19

9410 PRINT "C=*; :PRINT USING*4#4,54";FNRNDF(C}; :PRINT * P*

9415 LOCATE 20,19

9420 PRINT *Aw = *; :PRINT USING*S488.54%;AN; tPRINT *P~2/P"

4425 LOCATE 18,2

9430 PRINT *b="; :PRINT USING*$24#.44%;B; :PRINT*P®

9435 LOCATE 20,2

9440 PRINT "d="; :PRINT USING*3388.88;D; :PRINT *P"

9450 LOCATE 22,2 : PRINT "INP. LA PANTALLA CON PriSc 8*

9460 LOCATE 23,2 : PRINT "PRES. BARRA PARA CONTINUAR®;

9470 D$=INPUTS (1)

9480 IF D$=CHRS(32) THEN GOSUB 9500 ELSE PRINT CHR${7)

9490 GOTO 9450

9500 GOSUB 14240 'ANALISIS DE LAS CARBAS

9510 GOSUB 14840  INBRESS DE CARGAS

9520 GOSUB 11900  ‘CALCULG DE LOS ESFUERZOS

9530 GOSUB 12240  “INFORMACION SUBRE LUS COMPONENTES Y 5U APLICACION
9540 GOSUB 12570  REVISE EL TAM. HIN. DE SOLDADURA CON AWS Di.1
9550 IF ER=0 60TO 9400

9560 LINE(0,160)-(319,199),2,BF

9570 LOCATE 22,3 :PRINT®ERRDR:EL COM. NAS DELB. ES HUY DELG.*

T$(1)

9580 IF D$=CHR$(27) THEN :CLS :SCREEN 0 :WIDTH 80 :END

9590 IF Dé=CHRS{13) THEN GOTO 9530 ELSE BOTD 9570

9600 GOSUB 12390  'CONVERSION DEL TAAND DE SOLDADURA A EXPRESION
9610 GOSUB 16680  ‘EXHIBICION DE RESULTADOS

9420 ‘subroutine  ‘PROPIEDADES DE UNIONESA SOLDADAS; TYPE 7

122

$IV=BA3/8 t 8Y=B*2/3

(CYTL=CYL  :CYTR=CYR  :CYBL=0 iCYi

sLOCATE 23,4

tPRINT"FRES. RETURN
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9630 GOSUB 9450

9640 BATD 9950

9430 ‘subroutine ‘screen of type §7

7660 CLS : SCREEN 1,0

9670 1F HONTYPE = 2 THEN COLOR 0,0 ELSE COLOR 7,0
9680 LINE (0,160)~(319,199),2,BF “window
9590 FOR 1=1 10 2

9700 LINE {I-1,I-1)-{320-1,160-1),1,B  ‘green boundary
9710 NEXT 1

§720 LINE (159,0)-{159,159),1

9730 LINE {b0,13)-(40,52),1

9740 LINE (100,15)-(100,52},1

9730 LINE {60,20)-{100,20),1

9760 LOCATE 3,11 : PRINT *b*

F776 LINE {20,53)~(57,35),1

9780 LINE (20,105)~{57,165),1

9790 LINE (30,33)-(30,10%),1

9800 LDCATE 9,4 3 PRINT "d°

9810 LINE {80,803-(100,105},!

9820 LBCATE 12,12 & PRINT *c*

9830 LINE (B0,40)-(80,120) "white axes
9840 LINE (40,801-(120,B0}

9850 LOCATE 11,5 1 PRINT "x*

9840 LOCATE 11,15 3 PRINT "x*

9670 LOCATE 5, 9 1 PRINT "y"

9480 LOCATE 15, 9 & PRINT *y*

9890 LINE{&0,55)-[100,56),2,BF

9900 LINE{60,104}-(100,105},2,BF

9910 LINE(77,56)-{78,104),2,BF

9920 LINE(BZ,56}~(B3,104),2,BF

9930 RETURN

9940

9950 LOCATE 4,22 : PRINT "lIx=d“2/&%(3tb+d)"
9960 LOCATE 6,22 3 PRINT "Sx=d/38{3fb+d)"®
9970 LOCATE 8,27 : PRINT *Iy=b"3/8"

9980 LOCATE 10,22 : PRINT ®Sy=b"2/3"

9990 LOCATE 12,22 1 PRINT "Ju=lgsly"

10000 LOCATE 14,22 : PRINT “c=sqr{b"2+d*2)/2"
10010 LOCATE 16,22 & PRINT "Aw=28b+284"
10020 LACATE 23,2

10630 INPUT "INGRESE d EN PULG.: *; D

10040 LINE (0,140)-(319,199),2,BF ‘window
10030 LOCATE 23,2

10060 INPUT *INGRESE b EN PULG.: *; B

16070 LINE (0,160)~{319,199),2,BF “window
10080 IX=D~2/6%{34B+B} : S¥=D/3%{38B4D} s IY=B*3/& 3 SY=B*2/3

16090 JW=IX+IY ¢ EY¥L=B/2 1 LYR=B/2
10100 AN=24B+24D 1 CXT=D/2 @ CXB=B/2 : C=GRR({B*2+D*2)/2
10110 CXTL=CXT  :CXTR=CXT  :CXBL=CXB  :CYBR=CIB :CYTL=CYL  :CYTR=CYR :CYBL=CYL i

10120 5XUL=5 = SXUR=BX : SXLL=8Y : SXLR=5X

10130 SYUL=BY : SYUR=8Y : BYLL=8Y : SYLR=5Y

10140 GOSYR 9450

10145 LOCATE 2,21

10150 PRINT "Ix="; :PRINT UGING™%£5384.388";FNRNDF[1X}; :PRINT® P4/P*
10153 LOCATE 4,21 .

10140 PRINT "Sx="; :PRINT USING"R#3%3%.5%3";FNRNDF(5X}; :PRINT® P~3/P*
10165 LOCATE 6,21

10170 PRINT "Iy="; :PRINT USING"ZH4425.338";FNRNDF{IY); :PRINT® P*4/P*
10173 LOCATE 8,21

101B0 PRINT "Sy="; :PRINT USING"§4383%,334" ;FHRNDF{SY}; :PRINT" PA3/P*




10185 1 ACATE 10,21

10190 FAIRT "dw="y :PRINT USING"33%##8.354" ;FNRNDF (JW}; :PRINT* Pr4/pP*
101935 LOEATE 12,21

10200 PRINT *C="; :PRINT USING"£843.88";FNANDF{C); :PRINT* P*
10205 LBCATE 14,21

10210 PRINT “Aw = "3 :PRINT USING"8543.38";0W; :PRINT*PA2/P"
10215 LOCATE 14,21

10220 PRINT *b="; :PRINT USING"2388.%8";B; :PRINT"P"

10225 LOCATE 18,21

10230 PRINT "d="} :PRINT USING"#28#%.84":D; :PRINT"P"

10246 LOCATE 22,2 1 PRINT "IWPRIMA LA PANTALLA CON PriSc 0*
10256 LOCATE 23,2 + PRINT "PRES. BARRA PARA CONTINUAR®:

10260 Ds=INPUTS(1)

10270 IF D4=CHR$(32) THEN BOSUR 11100 ELSE PRINT CHR$(7)
10280 80TC 10250

10290 BOSUE 14240 “loading analysis

10300 BOSUB 14840 ' INGRTESOD DE CARGAS

10310 GBOSUB £1300  'CLACULD DE ESFUERIOS

10320 BOSUB 12240  "INGRESE LA INFORMACIDN SOERE EL COM. Y SU-APLICACION
10330 6D5UB 12570  'CHEGUEE EL TAMAND WIN, DE SOLDADURR CON ANWG 1.1
10340 IF ER=0 BOTO 10390

10350 LINE{0,140)-(319,199),2,BF

10360 LBCATE 22,3 :PRINT"ERROR:EL COM. HAS DELG, ES MUY DELB."
${1)

10370 IF D4=CHR$(27) THEN :CLS :SCREEN O :WIDTH BO 3END

10380 IF D4=CHR$(13) THEN 5070 10320 ELSE 6070 10340 -
10390 6OSUB 12390  °CONWVERSION DEL TAMANB DE SOLDADURA & EXPRESION
10400 GOSUE 16480 "EXHIBICION DE L0S5 RESULTADGS

10410 ‘subroutine  "KPROPIEDADES DE HIONES SOLDADAS; TIPD #8
10420 GOSUB 10440

10430 6OTD 10750

10440 ‘subroutine  ‘screen of type #8

10450 CLS : SCREEN 1,6

10460 IF MONTYPE = 2 THEN COLOR 0,0 ELSE COLOR 7,0

10470 LINE (0,140)-(31%,199),2,BF ‘'window

10480 FOR I=1 70 4

10490 LIKE (1-1,1-1)-{320-1,160-1},1,B “green boundary

10500 NEXT I

10510 LINE (159,0)-(159,159},1

10520 LINE (60,15}-(60,52),1

10530 LINE (100,15)-{100,52),1

10540 LINE {40,20)-{100,20),1

10550 LOCATE 3,11 : PRINT *b"

10340 LINE {(20,38)-157,38),1

10570 LINE {20,102}-{57,102},1

10580 LINE {30,383-(30,102),1

10590 LOCATE 9,4 5 PRINT “d*

10600 LINE (80,803-(100,103),1

10610 LOCATE 12,12 : PRINT “c"

10620 LINE (B0,40)-(B0,120) ‘white axes

10630 LINE (40,B0}-{120,80)

10640 LBCATE 11,5 : PRINT *x*

10550 LOCATE 11,16 @ PRINT *x*

10660 LGCATE 5,10 : PRINT *y*

10670 LOCATE 15,10 @ PRINT *y®

10680 LINE(40,55)-{100,56),2,BF

10690 LINE(&0,61)-{100,62),2,BF

19700 LINE(60,99)~(100,100),2,BF

16740 LINE(60,104)-{100,105),2,BF

10720 LINE(77,61}-{78,99),2,BF

124

:LOCATE 23,4 :PRINT"PRES. RETURN PAR!
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10730 LINE{BZ,41}-(83,99),2,BF

106740 RETURN

16750 *

10760 LOCATE 4,22 @ PRINT "Ix=d"2/6t{6%b+d)"

10770 LOCATE 4,22 + PRINT *Sx=d/3t{b3b+d)"

10780 LOCATE 8,22 1 PRINT "ly=b*3/3"

10790 LGCATE 10,22 @ PRINT "By=2/3%h~2*

10800 LOCATE 12,22 & PRINT “Ju=Ixtly"

10810 LOCATE 14,22 » PRINT “c=sqr{b*2+d*2)/2"

10820 LOCATE 16,22 3 PRINT “Ru=dib+2td"

10830 LOCATE 23,2

10840 INPUT TINGRESE d EN PULB.: *; D

10830 LINE {0,1560)-{319,199),2,BFf “window

16860 LOCATE 23,2

10870 INPUT “ENTER b IN inches: *; B

10880 LINE {0,160)-{319,199),2,BF “window

10890 1X=D"2/68(68B+D) & SX=D/3M{6§B+D) 1 IY=B*3/3 r §Y=2/3i8*2
10900 JH=IX+IY 1 EYL=B/2 + CYR=R/2

10910 AR=4iB+2¢D : CXT=D/2 : CYB=D/2 1 C=8OR(B*2¢D*2}/2

10920 CXTL=CXT  :OCXTR=CXT  :CXBL=CXB  :CYBR=CXB :CYTL=CYL  :CYTR=CYR :CYBL=CYL L
10930 S¥UL=8Y : S¥UR=5Y : SXLL=8X : SYLR=5}

10940 SYUL=5Y 1 BYUR=SY : SYLL=8Y 1 SYLR=BY

10950 505UB 10440

10955 LBCATE 2,21

10960 PRINT "Ix="3; :PRINT USING"SEEEE.E48°;FNRNDF(1X}; :PRINT" F~4/P"
10963 LGCATE 4,21 -

10970 PRINT *Sx="; :PRINT USING"H3#%%. §&4" ;FNRNDF (BX}; sPRINT® P~3/P*
109735 LOCATE 6,21

10980 PRINT *Iy="3 :PRINT USING"%%83%.258" ;FNRNDF (1Y) sPRINT® PA4/P"
10985 LOCATE 8,21

10990 PRINT "Sy="; :PRINT USING*8&%8&.348" ;FNRNDF(SY); :PRINT® PA3/P*
10995 LOCATE 10,21

15000 PRINT "dw="; ;PRINT USING"E22E8.887 ;FNRNDF(JH); :PRINT® P~4/P"
11005 LOCATE 12,21

11050 PRINT “C="; :PRINT USING™35%&.84";FNRNDF(C); :PRINT® P*

11015 LBCATE 14,2t

11020 PRINT “Aw ="; :PRINT USING®3F28.38";AM; :PRINT*P-2/P*

11025 LOCATE 16,2t

11030 PRINT "b="; :PRINT USING"48%%.48";B; :PRINT *P"

11035 LOCATE 18,28

11040 PRINT “d="; :PRINT USING"###4.%8";D; :PRINT"P"

11650 LOCATE 22,2 : PRINT "IHPR. LA PANTALLA CON PrtSc 0"

11060 LDCATE 23,2 : PRINT “PRESS Spacebar TO CONTINUE®;

11070 DS=INPUTS(1)

11080 IF D$=CHR${32) THEN 60SUB 11100 ELSE PRINT CHR$(7}

11090 607D 11040

11100 60SUB $4240  °ANALISIS DE CAREARS

11110 GOSUB 14840 "INGRESD DE CARGAS

11120 GOSUB 1190¢  °CALCULD DE ESFUERIOS

11130 GOSUB 12240 “enter component and application information
11140 GOSUB 12570  ‘CHEBUEE E£L TAM. HIN, DE3 SOLDADURA CONW AWS B1.1
11150 IF ER=0 GOT0 11200

11160 LINE{D,140)-(319,199},2,BF

11170 LOCATE 22,3 :PRINT"ERROR: EL COM. MAS DELGS. ES MUY DELB.® :LOCATE 23,4 :PRINT®PRES. RETURN PAR#
(1}

11180 IF D$=CHR${27) THEN :ELS :SCREEN © :HILTH B0 :END

11196 IF D$=CHR$(13) THEN GOTE 11130 ELSE 60TO 14170

11200 GOSUR 12390  'CONVERSION DEL TAHAND DE SOLDADURA A EXPRESION
11210 BOSUB 14680 ‘EXHIBICIGN DE LOS RESUTADBS

11220 ‘subroutine  'PROPIEDADES DE UNIONES SOLDADAS; TYPE &9

-




. 230 BOSUB 11250

1:240 BOTO 11490

11250 "subroutine  'screen of type #9

11260 CLS : SCREEN 1,0

11270 IF HONTYPE = 2 THEW COLOR 0,0 ELSE COLOR 7,0

11280 LINE {0,160)-{319,199),2,BF “window

11290 FOR 1=1 T0 &

11300 LINE (I-1,1-1}-(320~1,160-1},1,B  "green boundary

11310 NEXT [

11320 IF USER$ (> "® AND USERS$ (> * " THEN GOSUB 14479

11330 LINE (13%,0)-{159,157},1

11340 IF ASPECT=2,4 BOTO 11379

11350 LINE(B0,B0)-{B0+304COS(PI/4),80-501C05(P1/4}ABPECT/2),1

11360 BDTD 11380

11370 LINE(80,B80}-{B0+502COS{PI/4}42/ABPECT,B0-50LC05(PI/4)),1

11380 LOCATE 8,13 :PRINT*r"

11350 LINE (B0,25)-{B0,135)  "white axes

11400 LINE {25,80)-{135,80)

11410 LOCATE 11,3 3 PRIKT "x"

11420 LOCATE 11,18 & PRINT *x*

11430 LOCATE 3,10 : PRINT *y*

11440 LOCATE 18,16 : PRINT *y"

11430 CIRCLE{B0,80),50,2,,,2/A5PECT

11460 CIRCLE{80,B0},51,2,,,2/ASPECT

11470 RETURM

11480 ° -

11430 LOCATE 4,22 3 PRINT "I=pifr~3"

11300 LOCATE 4,22 @ PRINT *Bw=pitr®2*

11510 LOCATE 8,22 : PRINT "Ju=2fpifr~3"

11520 LOCATE 10,22 : PRINT "Au=2tpitr"

11530 LOCATE 23,2

11540 INPUT "INGRESE r EN PULE.: "; R

11550 LINE (0,1601-(317,199),2,BF  “window

11560 IH=PIfR*3 : SH=PT1R"2

11570 JH=231M

£1580 AW=21PIIR

11530 GOSHR 11230

11600 LOCATE 6,28 ¢ PRINT "Iw="; :PRINT USING "§85388%.88°;1H; (PRINT" P43"
11610 LOCATE 8,21 ¢ PRINT "Sw="; :PRINT USING "§ESHREE.83";5H; (PRINT" po2¢
11620 LOCATE 10,21 ¢ PRINT “Jw="; :PRINT USING "%E3#834.88°;0%; (PRINT ® P*3"
11430 LOCATE 12,21 + PRINT "Aw="; :PRINT USING "SS%8%4.52°:AH; :PRINT" P"
11640 LOCATE 22,2 : FRINT “IMP. LA PANTALLA CON PriSc 0"

11650 LOCATE 23,2 3 PRINT "PRESS Spacebar TO CONTIHUE";

11450 D$=INPUTS${1}

11470 IF D$=CHR$(32} YHEN BOSUB 11690 ELSE PRINT CHR$(7)

11480 60TO 11540

11690 GOSUB 14240 "ANALISIE DE CARBAS

11700 BOSUB 14840 *TNGRESD DE CARGAS

11710 OFX = TFY/AM : OFY = TFY/AR @ GF=SOR(OFX*2+0FY*2)

11720 T=TTI#R/OH

11730 DI=ABS({TF1/AW}+SER(THX 24THY~2)/5H

11740 GMAX=SOR{(QF+0T)"2+G1*2}

11750 LINE {0,160}-(319,19%),2,BF ‘window

11760 TF USER$ {> " AND USERS ¢> * ™ THER 60SUB 14510

11770 LOCATE 22,2 5 PRINT ENTER ULTIMATE STRENGTH OF*

11780 |OCATE 23,2 : PRINT "HELD ELECTRODE IN (ksi): *;

11730 INPUT SIBHAULTIMATE

11800 BOSUB 12240 "INBRESE LA INFORMACION SOBRE LA APLICACION Y COMPONENTE
11810 IF ({AP$="bu®) OR {AP$="BU"}} THEN M0 = OHAY/(.J4SIGHAULTIMATEL.707) ELSE
11820 GOSUB 12570  "CHEBUED DEL TAMAND MIN DE 50LD. CON AWS Di.1

126

U0 = OMAX/(,27351CKAULTINATEL,




11830 IF ER=0 5070 11880

11840 LINE{0,160}-(319,19%),2,BF

11B50 LOEATE 22,3 :PRINT"ERROR: COMP. MAS DELE, ES DEM, DELE."

1)

11B60 IF BE=CHR${27} THEN :CL5 :SCREEN O :¥IDTH BO :END

11870 IF R4=CHR&{13) THEN BOTD 11Bi¢ ELSE BOTD 11830

11880 6OSUB 123%¢  "COWVERGIOM DEL TAMAND DE SDLBADURA A EXPRESIEN

11890 GOSUB 16680 ‘EXHIBICION DE LOS RESULTADDS

11900 ‘subroutine  “EALCULOS BE LOS ESFUERIDS

11910 BFX = TFX/AR = QFY = TFY/AH

11920 BITOPLEFT = TFZ/AW + THX/SXUL - THY/SYUL

11930 RITOPRIEHT = TFI/AW + THE/BXUR + THY/SYUR

11940 RIBOTTOKLEFT = TFI/AW - THA/SXLL - THY/SYLL

11950 BIBOTTOMRIGHT = TFI/AW - THE/SXLR + TMY/SYLR

11960 BTXTOPLEFT = TYZ4CKTL/JW : GTYTOPLEFY = -(TTILCYTL/IW}

11970 OTXTOPRIGHT = TTIICYTR/IW & BYYTOPRIGHT = TTIHCYTR/IN

11980 DTXBOTTONLEFT = -(TTZ4CXBL/JN)} : QTYBDTTOMLEFT = -(TTZ¥CYBL/JK)

11990 BTXBOTTOMRIGHT = -{TTICYBR/IW} : ATYBATTOMRIGHT = TTZICYBR/JHW

12000 OTOPLEFT = {{BFX+ATXTOPLEFT}*2 + (QFY+RTYTOPLEFT}*Z + RITOPLEFT~Z}"{1/2)
12010 BTOPRIGHT = {{QFX+@TXTOPRIGHT) 2+ (BFY+OTYTOPRIGHT)*2+GZTOPRIGHT"2)*(1/2)
12020 BROTTOMLEFT=({QFX+ATXBOTTONLEFT)*Z+{BFY+ATYBOTTOALEFT )2+ BZBOTTORLEFT*Z} (1
12030 GBOTTOMRIGHT=({GFX+QTXBOTTONRIGHT ) 2+{QFY+RTYBOTTONRIGHT)2+Q1BOTTORRIGHT 2
12040 TF TLO=1 THEN BTOPLEFT=0

12050 IF TRO=1 THEN RTOPRIGHT=0

12060 IF BLO={ THEN QGBOTTOMLEFT=0

12070 IF BRO=1 THEN BHOTTOMRIGHT=0

12080 LINE {0,160}-{319,199},2,BF ‘window

12090 IF USER$ <> *" AHD USERS <} ° " THEN GOSUB 14510

12100 LOCATE 22,2 : PRINT "ENTER ULTIMATE STRENGTH DF"

12110 LOCATE 23,2 : PRINT “HELD ELECTRODE IN {ksi}: *;

12120 INPUT SIGHAULTINATE

{2130 IF SIGMAULTIMATE <= ¢ THEk GOTD 12080

12140 IF BIOPLEFT )= GTOPRIGKT AND QTOPLEFT >= GBOTTOHLEFT AND QTOPLEFT )=
§2150 IF QTOPRIGHT »= BTOPLEFT AND GTOPRIGHT >= DBOTTOMLEFT AND GTOPRIGHT =
12140 JF BROTTOMLEFT >= QTOPLEFT AND GBOTTOMLEFT >= QTOPRIGHT AND GBOTTOMLEFT »=
£2170 6070 12200

12180 OMAX = BTOPLEFT : GOTO 12200

12190 OMAX = GTOPRIGHT

12200 B0 = OMAX/{.3tSIEMAULTIHATEL.T07)

12210 RETURN

12220 °

12230

12240 ‘subroutine INBRESE LOS ESPESORES DE LOS COMPONENTES DE LA ESTRUCTURA
12250 LINE{0,150)-{319,199),2,BF

12260 IF USER$ <> "* AND USERS {> " * THEW BOSUB 14310

12270 LOCATE 22,4;PRINT "INGRESE £5p. DEL®

127

:LOCATE 23,4 :PRINT"FRES. RETURN PARA R

12}
1*{112)

BBOTTOMRIBHT THEN BOTD 12180
BROTTOMRIGHT THEN 80TD 12190
BBOTTOMRIGHT THEN GMAX = BBOTTOMLEFT £

12280 LACATE 23,4 :PRINT™ COMP. MAS GBRUESD T=» * :LOCARTE 23,25 INPUT TC

12290 LINE(0,160)-(319,199),2,BF

12300 IF USERS ¢) ** AND USERS <) * * THEN GOSUB 18510

12310 LOCATE 22,4:PRINT "INGRESE EGP. DEL*

12320 LOCATE 23,4 :PRINT* COMP. MAS DFLBADD T=) * sLOCATE 23,25: TNPUT T
12330 LINE{0,160)~(319,199),2,BF

12340 IF USER$ ¢ *= AND USER$ <> * * THEN BOSUB 15510

12350 LOCATE 23,4 :PRINT®INGRESE LA APLICACION AP$=> ":LOCATE 24,4 :PRINT"BU/BR®; :LOCATE 23,30 {INPUT AFS

12350 RETURN

12370 1

12380 *

12390 ‘subroutine  CONVERBIDN DEL TAHAND DE SOLBADURA A EXPRESION
12400 BN=H1$16
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12410 NW=161INT(HN/16) & NWI=HN-NW
12420 IF NHl=1 DR NHi=2 OR NHi=3 OR NWi=4 OR H1=5 OR NWi=6 OR NWi=7 OR NW1=8 OR Kal=9 OR NW1=10 OR NW1=11 OR NHi=12 OR

12430 IF (INT(HN)+#1-1&) < O THEN GOTO 12530 ELSE IF (INT{WN)+1-14) = O THEN HELDSIZES$="1" ELSE IF INT(WN-16%INT
12440 RETURN
12450 IF NH=C THEN WELDSIZE$=GTRS({WN)+"/16" ELSE RELDSIZE$=STR${INT{WN/14))#"-"+ STRE(MH1}+"/48"

12466 RETURN

12470 HELDSIZES$=STR${INT(WN/164))

12480 RETURN

12490 HNS = STRS{INT(HN/156})

12500 HN1$=CTR$[IRT(HN-16¢INT(HN/16)}+1)
12510 BELDSIZES = WNS+"-"+HNIS+° /14"
12520 RETURN

12530 HELDSTIES=STRE(INT{WN)+1}+"/16"
12540 RETURN

1255 °

12560 *

12570 "subroutine DETERMINACION DEL TAMAND FINAL DE SDLDADURA
12580 ER=0

125%0 IF T00=.25 BOTD 12790

12600 IF AP$="hu" OR AP%="BU" GOTO 12480
12610 IF WO ¢ 3/16 BOTB 12630

12620 H1=HO

12630 IF T<RL THEN ER=1

12640 RETURN

12650 W1=3/16

12660 IF T<(3/15) THEN ER=1 -
12670 RETURN

12680 IF WO<.125 BUTD 12720

12690 Bi=H0

12700 IF TCWO THEM ER=1

12710 RETURN

12720 IF TH=.125 THEM ¥1=.125 :RETURN
12730 IF 1 >= H0 THEN W1=T : RETURR
12740 Hi=HO : ER=]

12750 RETURR

127460 °

12170 7

12780

12790 1f T€r=.3 BOTO 12910

12B0G IF W0 ¢ 3/16 GOTD 12840

12810 Wi=H0

12820 IF T { W1 THEH ER=l

12830 RETURKR

17880 IF T )= 3/16 THEN H1=3/16 : RETURN
12850 IF T 3= WO THEW Wi=T : RETURN
12860 ¥i=HO : ER=l

12870 RETURN

12880 °

12890 °

12900 *

125910 IF TE >= .73 50TO 13020

12920 IF W0 € .25 BOTO 12%60

12930 ¥i=H0

12940 IF T<B1 THEN ER=i

12950 RETURN

12960 IF ¥ 3= .20 THEN B1=.25 : RETURR
12970 IF T5>=H0 THEN H1=T : RETURN
12980 Wi=H0 :ER={

12990 RETURN

13000 °
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13080 *

13020 IF H0¢5/16 BOTOD 13040

13030 W1=4H0

13040 IF T{WI THEN ER=1

13050 RETURN

13060 IF Td=5/1b6 THEN Wi=5/1h :RETURN

13070 IF T)HO THER Wi=T :RETURN

13080 Wi=HO :ER=1

13090 RETURN

13100 -

13110 '

13120 ¢

13130 “subroutine 'EXPBSICION BE LOS RESULTYADDS

13140 SCREEN 2 : 'SCREEN O & KEY OFF

13150 ROW=1 : COL=1 & XX=79

13140 BOSUB 14120  “print a line

13170 ROH=24 : EOL=1 : X¥=79

13180 BOSUB 14120

13190 ROW=1 : COL=1 : YY=24

13200 GDSUB 14180  “print a vertiral lipe

13210 RO¥=1 : COL=7% 1 YY=24

13220 605UB 14180 ‘print a vertical line

13230 ROW=4 : COL=40 3 YY=21

13240 50508 14180

13250 LOCATE 2,30 : PRINT "CALCULDS DEL TAMAND DE 3DLDADURA®

13260 ROW=3 : COL=30 : X¥=21

13270 BOSUB 14120

13280 LOCATE 4,2 5 PRINT * 1. TIPD DE SOLDADURA: #*;TVIPD

13270 LOCATE 3,2

13300 IF IH=0 THEN PRINT * 2. Iw= N/A * ELSE PRINT * 2. Iw="; :PRINT USING"#E&588.388";1H

13310 LOCATE 4,2

13320 IF IX=0 THEN PRINT * 3. Ix= N/& " ELSE PRINT " 3. Ix="; :PRINT USING"$i8484.888";1)

13330 LOCATE 4,2

13340 IF IY=0 THEN PRINT ® 4. Iy= H/A ® ELSE PRINT 7 4. Iy="; :PRINT USING"§8a8#4.848";]Y

13350 LBCATE 7,2

13360 IF 5W=0 THEN PRINT * 5. Gw= N/A ™ ELSE PRINT " 5. Sw="; :PRINT USINB*283323.584";5N

13370 LOCATE 8,2

13380 IF 5X=0 THEN PRINT * 6. Sx= H/R * ELSE PRINT " &, 5¢="3 :PRINT USING"He8&#4. §§8";5X

13390 LOCATE 8,21

13400 IF 5Y=0 THEN PRINT * 9. Sy= N/R * ELSE PRINT " 9. Sy="; :PRINT USING"§#4584, 884" ;5
13410 LOCATE 9,2

13420 IF 5XT=0 THEN PRINT * 7. 8xt= N/& * ELSE PRINT ® 7. Sxt="; :PRINT USING $4BE84. 4887507
13436 LOCATE 9,21

13440 IF SYL=0 THEN PRINT * 10. Syl= N/f " ELSE PRINT * 10. Syl="j :PRINT USING"SE&444, 548" ;5YL
13450 LOCATE 10,2

13460 IF 5XB=0 THEM PRINT * B, Sxb= N/A * ELSE PRINT " 8. Sxb="; :PRINT USING"S88##4.488";5XB
13470 LOCATE 10,21

13480 IF SYR=0 THEN PRINT * ii. Syr= N/& " ELSE PRINT " 1i, Syr="; :PRINT USING"#4#243,333°;5YR
13490 LOCATE 11,2 « PRINT ® 12, Jw ="; :PRINT USING®§E85.%8" ;04

13500 LOCATE 12,2

13510 IF  B=0 THEN PRINT ® 13, b
13520 LOCATE 12,21 : PRINT " 14, d
15530 LOCATE 13,2 : PRINT * 13, Aw
13546 LOCATE 14,2

13550 IF L =0 THEM PRINT " i, ©
13566 LOCATE 15,2

13570 1F Ci=0 THEN PRIKT * I7. Ci= N/A ™ ELSE PRINT * 17, Cl= ®; :PRINT USING"#8#34.483;C1; :PRINT " pulg"
13580 LOCATE 13,21

13590 I C2=0 THEN PRINT ® I8, C2= N/A ® ELSE PRINT * 1B. £2= *; :PRINT USING"$2888.4838";C2; :PRINT " pulg"
13600 LOCATE 14,2

N/h * ELSE PRINT ¥ 13, b=";FNRNDF(B}; " puig®
" ENRNDF (D)5 " pulg"
*; FNRNDF { A% )

N/R " ELSE PRINT * 16, £

*: sPRINT USING™B2888.388°;C; :PRINT * pulg®




13610 IF CXT=0 THEN PRINT * 19. Cxt= N/A ™ ELSE PRINT * 19.Cxt="; :PRINT USING"$2E.

13620 LOCATE 16,2t
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B8 ;CXT; :PRINT * pulg®

13630 IF CYL=0 THEN FRINT * 20. Cyl= N/R * ELSE PRINT * 20.Cyl="j :PRINT USING®#§43.88";CVL; :PRINT * pulg"

13640 LOCATE 17,2

13650 IF CXB=0 THEN PRINT * 21, Cxb= N/A * ELSE PRINT " 2f.Cxb="; :PRINT USING"$#448,85";CXB; sPRINT * pulg®

13660 LOCATE 17,21

13670 IF CYR=0 THEN PRINT * 22, Cyr= N/A ® ELSE PRINT " 22.Cyr="; :PRINT USING"4&44, 84" ;CYR; sPRINT * pulg"

13480 LOCATE 4,44

13690 IF ABS(TFY) <.001 THEN PRINT * TFx = 0" ELGE PRINT ™ TFy
£3700 LDCATE 5,41 .

13710 TF ABS(TFY} <.001 THEN PRINT * TFy = 0* ELSE PRINT * TFy
13720 LOCATE 4,41

13730 IF ABS{TFI) {.001 THEN PRINT * TFz = ¢* ELSE PRINT * TFz
13740 LOCATE 7,84

13750 IF ABS{TMX) {.001 THEN PRINT * THx = 0 ELSE PRINT * THx
13760 LOCATE 8,41

13770 IF ABS(THMY) (.00 THEN PRINT * THy
13780 LOCATE 9,41

13790 1F ABS(TYI) <.001 THEM PRINT * TTz = 0" ELSE PRINT * 77z
13800 LOCATE 10,41

[}

0" ELSE PRINT ™ Thy

n

"; tPRINT USING"328%.384";TFX; :PRINT * kips”
*; tPRINT USING$ES4.4887;TFY; :PRINT * kips"
*; sPRINT USING"#454.888°;TFI; sPRINT * kips®
*; tPRINT USING"#4#3.§48";THX; :PRINT * pulg-kips"
"; tPRINT USING®#334.344";THY; (PRINT * pulg-kips®

"y sPRINT USINE*$E88.%58*;TTI; :PRINT ™ pulg-kips"

13810 1F GTOP=0 THEN PRINT * QOpar.sup.= N/A® ELST PRINT * Bparte sup. = *;FNRNDF (2TOP); * pulg-ksi®

1382¢ LOCATE 11,41
13830 IF @BOTTOM=0 THEN PRINT " Oparte inf. = N/A* ELSE PRINT * fparte inf. = *;
13840 LOCATE 12,41

13850 IF QTOPLEFT=0 THEN PRINT " Bext.sup.izyq. = N/A" ELSE PRINT ® Qext.sup.izg, = *

13860 LOCATE 13,41 -

13670 IF BIOPRIGHT=0 THER PRINT * Qext.sup.der. = N/A" ELSE PRINT * fext.sup.der, =
13880 LOCATE 14,41

13890 IF OBOTTOMLEFT=0 THEN PRINT " Qext.inf.izq. = N/A" ELSE PRINT ® Rext.inf.izq.
13900 LOCATE 15,4

13910 IF DBOTTOMRIGHT=0 THEN PRINT  Qext.inf.der. = N/A" ELSE PRINT * Rext.inf.der. =

13920 LOCATE 16,41 : PRINT * Qmax = *j <PRINT USING"##4&.28%";0MAY; :PRINT® pulg-ksi"
13930 LOCATE 17,41 ; PRINT SPL(1) “"Resis.maxima electrodo = 3 SIBHAULTIMATE; * ksi®
13940 LOCATE 18,41 + PRINT "TAKAND DE SOLDABURA= *;HELDSIZE$; "  pulg.®

13950 IF BN <1000 THEN &0TG 13980

13960 LOCATE 20,41

13970 FRINT “USTED REALIZD UN MAL TRABAJD!'!®

13980 IF USER$ = *° OR USER$ = * * 60TD 14030

13990 LOCATE 2,78 - LEN{USERS):PRINT USERS

14000 LOCATE 1,76 - LEM{USERS):PRINT "&"

14010 LOCATE 2,76 - LEN{USERS):PRINT "&"

14020 LOCATE 3,76 - LEN(USER$):FOR I = { TO LEN(USERS) + J:PRINT "-";:iKEXT I:PRINT
14030 LOCATE 23,2 : PRINT "PRESS LA BARRA PARA EJECUTARLD OTRA VEZ®

14040 LOCATE 24,2 : PRINT "Press “@° TO SALIR";

14050 LOCATE 22,2 : PRINT °PRESS "PriSc’ PARA INPRINIR LA PANTALLA 0*;

14060 Ds=INPUTS({1)

14070 IF D$=CHR$(32) THEN BOTD 310 ELSE IF D$="g® OF D$="0" THEN GOTC 14090

14080 BOTH 14050

14090 SCREEM 2 : SCREEN 0 : KEY ON

14100 RUN “greet"

18110 END

184120 "subrowtine  DIBUJE LINEA HORIZONTAL

14130 LOCATE ROW,COL

14140 FOR I1i=1 70 XX

14150 PRINT *-7

14160 NEXT I

14170 RETURN

14180 'subroutine  "DIBUJE UNA LINER VERTICAL

14190 FOR d48d=0 T8 YY-1

14200 LOCATE ROM+ddd,C0L

FNRHDF (BBOTTOM};* pulg-ksi®
; tPRINT USING"§23.B38";0T0PLEFT; :PRIN

*; tPRINT USING"384.838";0TOPRIGHT; :PR

= *; sPRINT USING"§&4.488" ;0B0TTOMLEFT;

*; SPRINT USING"#$}.%84°;RROTTOHRIGH

ELSE PRINT CHR$(7)




14210 PRINT *3%;
14220 KEXT 303
14230 RETURN

14240 *SUBROUTINE'----ANALISIS DE CARBAS------

14250 GOSUB 15780
14260 LINE(239,12)-1305,12)

14270 LINE(183,68)-{239,12)

14280 LINE -(246,3)

14290 LINE (281,6)-(246,5)

14300 LINE -{243,8)

14310 LINE(239,124~{239,75)

14320 CIRCLE (202,49),10,2,34P1/2,P1,5/12
14330 CCINT=CINT(10/ASPECT)

14340 LINE(205,49+CCINT-3)-(202,49+CCINT), 2
14350 LINE -(203,49+LCINT43) 2

14360 CIRCLE{239,45),10,2,P1/2,0,5/12
14370 LINE(236,65-CCINT+2)-(239,65-CCINT} 2
14380 LINE ~(236,65-CLINT-2},2

14390 CIRCLE{272,12),CCINT,2,P1/2,0,2
14800 LINE(274,14)~(277,12},2

14810 LIKE ~{280,14),2

14420 LINE (175,105)-{230,105)

14430 LINE {175,105}-(175,150)

14440 LINE {210,105)-(210,140) 1
14850 LINE (175,140)-(210,140] 1
14860 LINE {255,105)-(310,105)

14470 LINE (255,95)-(255,150)

14480 LINE (290,105)-(290,140) 1
£4490 LINE (255,140)-(290,140),1
14500 LTNE (252,98)-{255,95)

14510 LINE -[258,98)

14520 LOCATE 5,24 @ PRINT *#Tz"

14530 LOCATE 4,33 & PRINT “Hx"

§4540 LOCATE 8,32 & PRINT *#fy"

£4550 LOCATE 10,23 : PRINT *-z1*
14560 LOCATE 1,37 & PRINT “+x*

14570 LOCATE 11,30 : PRINT *#y®

14580 LOCATE 13,29 & PRINT *#¢*

14590 LOCATE 20,22 : PRINT "+y"

14600 LOCATE 15,26 & PRINT "+Ey®
18610 LOCATE 18,24 : PRINT *+Ex*
18520 LOCATE 13,37 + PRINT ®+x*

14630 LOGATE 20,32 : PRINT "-z*

18540 LOCATE 15,36 : PRINT *-Ez*
14550 LOGATE 18,34 1 PRINT *+Ex"
18660 CIRCLE (210,140),5,2, ,,1/4SPECT
14670 CIRCLE (290,140),5,2, ,,1/ASPECT
18580 LINE (182,71)-(183,58)

‘4690 LINE ~{178,69)

14700 LINE {23,73)-(239,75)

14710 LINE -{242,73)

14720 LINE {300,10}-(305,12)

14730 LIKE -(300,14)

14740 LINE {172,147}-(175,150)

14750 LINE -(178,147)

14760 LINE (225,103}-(230,105)

14770 LINE ~(225,107}

14780 LINE (305,103)-(310,105)

14790 LINE -(305,107)

14800 LINE (252,153)-(255,150)
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14810 LINE ~(258,153)
14820 LGEATE 22,2

14830 RETURN

14840 “subroutine  * INGRESO DE LAS CARGAS

14850 1=1 ¢ J=t : K=l

14860 TFX = 0:TFY = 0:TFZ = 0

14870 THY = 0:THY = 0:TTZ = ¢

14880 LINE {0,160)-(319,199),2,BF *window

14890 IF USERS <> ** AND USER$ <> * * THEN GOSUB 1510

14900 LOCATE 23,2 : PRINT "HAY*;:IF 1 = 1 THEN PRINT * ALGUNA FUERZA?(Y/N)*; ELSE PRINT * ALG. OTRA FUERZA?(Y/N) %y
14910 DS = INPUTS(1)

14920 IF (D$="N"} DR (D$="n") THEN GOTO 15420

14930 IF (D$="Y*) OR (D$="y"} THEN GOTOD 14950 ELSE PRINT CHR$(7)
14940 EDTO 14900

14950 LINE {0,160)-(319,199},2,BF  *window

14960 LOCATE 22,2: PRINT “INBRESE LA FUERIA EN®

14970 LOCATE 23,2 : PRINT * {kips)sF(*;1;*)=";

14980 INPUT F

14990 1F F<=0 THEN BOTD 14950

15000 LINE (0,160]-({319,199),2,8F ‘window

15010 LOCATE 22,2 : PRINT "EXCENTRICIDAD DE F A LD LARGD®
15020 LGCATE 23,2 : PRINT "EJE x-(PULB):-—-Ex(*;1;")=";
15030 INPUT EX

15040 LINE (0,160)-{319,199},2,BF  *window

15050 IF USERS <) ** AND USERS <) * * THEN GOSUB 16510
15060 LOCATE 22,2 : PRINT "EXCENTRICIDAD DE LA F A LD LARGO®
15070 LOCATE 23,2 s PRINT “EJE Y-{PULB):--Ey(*;1;")=";
15080 INPUT EY

15090 LINE {0,160)-{319,199),2,BF  ’window

15100 IF USERS (> ** AND USER$ <> * * THEN BOSUB 16510
15110 LOCATE 22,2 : PRINT *EXCENTRICIDAD DE F 4 L0 LARGD*
15120 LOCATE 23,2 & PRINT "EJE 7 (PULB):-—Ez(*;1;%)=";
15130 INPUT £2

15140 LINE (0,160)~{319,199),2,8F  *window

15150 LOCATE 22,2 ¢ PRINT "DIRECCION DEL ANBULD DE F*
15160 LOCATE 23,2 5 PRINT "EN (BRADDS):---AFx({";1;")=";
15170 INPUT AFY

15180 LINE (0,160)-(319,199),2,BF  *window

15190 IF USER$ <) ** AND USERS ¢> * * THEN BOSUB 16510
15200 LOCATE 22,2 : PRINT *DIRECCION DEL ANGULD DE F*
15210 LOCATE 23,2 : PRINT "EN (BRADOS):—-AFy(*;1;")=";
15220 INPUT AFY

15230 LINE (0,16B)-{319,199),2,BF  window

15240 LOCATE 22,2 : PRINT *DIRECCION DEL AMGULO DE F*
15250 LOCATE 23,2 : PRINT “EN (GRADOS):-—-AFz(";1;*)=";
15260 INPUT &F7

15270 LINE {0,160)-(319,199},2,BF  ‘window

15280 IF USERS <) ™* AND USER$ <) * * THEN GOSUB 16510
15290 IF DEVIATIONC=.01 THEN BOTD 15340

15300 LOCATE 74,2 : PRINT *THESE DIRECTION ANSLES?(Y/N)®
15310 LOGATE 22,2 s PRINT "ANGULO PRECISION DEVIATION= *;FNRNDF (DEVIATION)
15320 LOCATE 23,2 : PRINT "USTED TODAVIA DESEA USARLD *;

15330 D$=INPUTS(1)

15340 IF D$="H* OR D$="n" THEN GOTD 15140 ELSE IF D$="Y* OR Dé="y" THEN OTC 15360
15350 PRINT CHR${7} : BOTD 15320

15360 FX=FACOS(AFY/1B0IPT) 1 FY=FSCOS(AFY/180PT) : F1=FACOS(AFI/1805P1)
15370 TFY=TFX+FY 1 TFY=TFY4FY : TFI=TFI4FI

15380 MY=EVSFI-EILFY ¢ WY=EISFY-EX4FI : TI-EXSFY-EYEFX

15390 THX=THXsHX © TMY=THYSHY : TTZ=TTZ471

15400 1=141
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15410 GOTO £4880

15420 LIKE {0,160)-(319,199),2,BF  'window

15430 IF USERS <) ** AND USERS <> * * THEN GOSUB 14510

15440 LOCATE 72,2 : PRINT "HAY*j:IF 1 > L THEN PRINT * ALGUN OTRO* ELSE PRINT * ALGUN*
15450 LOCATE 23,2 : PRINT "MDMENTO PURD DE FLEXION 7 (Y/N)

15450 D$=INPUTS{1)

15470 IF {D$="N") OR (D$="n") THEN GOTO 15620

15480 IF (D$="Y*} OR {D$="y*) THEN GOTD 15500 ELSE PRINT CHRS{7}

15490 6OTO £5450

15500 LINE (0,160}-(319,199),2,BF  'window

15540 LOCATE 22,2 5 PRINT °INGRESE EL HOMENTO PURD DE FLEXION"

15520 LOCATE 23,2 @ PRINT *EN EL EJE-X EN(PULG-kips):-Kx{";J;*)=";

15530 THPUT Y

15540 "IF MY <= 0 THEN 50T 12570

15550 LINE (0,160)-{319,199},2,BF  window

15560 LOCATE 22,7 & PRINT “INGRESE EL NDMENTO PURD DE FLEXION®

15570 LOCATE 23,2 3 PRINT "EN EL EJE-Y EN (PULG-FIPS):-My(";d;%)=";

15580 INPUT MY

13590 THX=THXME & THY=TMY+HY

15600 =341

15610 BOTO 15420

15620 LINE (0,160)-(319,199),2,BF  *window

15630 IF HSERS ¢> ** AND USERS <> * * THEN BOSUB 14510

15640 LOCATE 23,1 & PRINT *HAY*j:IF K = L THEN PRINT * ALGUN TORGUE PURO?(Y/N)*; ELSE PRINT "ALGUN OTRO TORGUE PLRO?(Y/N)*,
15650 DS=INPUTS(1)

15660 IF (D5="N") OR {D$="n") THEN BOTD 15770 -
15670 IF (D$="Y") OR {D$="y"} THEN GOTD 15690 ELSE PRINT CHR${7)

15680 GOTD 15440

15690 LINE (0,1460)-(319,199},2,BF  ‘window

15700 IF USERS <> "* AND USERS <) * * THEN GOSUD 14510

15710 LOCATE 22,2 : PRINT "INGRESE EL TORGUE PURD EN EL*

15720 LOCATE 23,2 : PRINT "EJE I EN (PULB-KIPS):-Tz(*;K;*)=";

15736 INPUT TI

15740 TTI=TTI+T1

15750 X=K+1

15760 BOTO 13620

15770 RETURN

15780 ‘subroutine  DIRECCION DE LOS ANGULOS

15790 LINE (159,0)-{159,159},1

15800 LINE (1,1)-(138,158),0,BF

15810 LINE (160,1}-(318,158),0,8F

15820 R1=100 : R2=BO : R3=b0 : RA=125 : ASP=ASPECT/2 : IANG=ATN(ASP)

15830 IF ASPECT=2.4 THEN BOTO 15870

15840 R1=CINT({RI$AGP) : R2=CINT(R21ASP} : R3=CINT(R3$ASP} : RA=CINT(R4$ASP)
13850 YX=CINT(RLESIN(ZANG))+BO : XX=(YX-BO)+i2 : YZ=CINT(RZ4SIN{IANG}}+ 80 1 $1={YI-80)+12 1 YY=CINT(RStSIN(IANG
15860 60T 15890

15870 R1=80 : R2=70 : R4=100

15880 XX=CINT(RL$COS(IANB))+12 : YX={XX-12)4B0 : XI=CINT(RZ4COS{IANG}}+12 1¥I=(X1-12)480 5 XY=CINT(R3ICOS{ZANG}
15890 CIRCLE {12,B0),R1,1,24PI-IANG, 2tPT, 2/ ASPECT

15900 CIRCLE {12,80),R2,1,23P1-IANG, IANG,2/ASPECT

15910 CIRCLE (12,80),R3,1,3%P1/2,24P1-TANG, 2/ASPECT

15920 LINE {¥X,YX-4)-(XX,¥X),1

15930 LINE -{XX+5,YX-2},1

15940 LINE (XZ,YI-33-{XZ,¥1),1

15950 LINE ~{¥1+5,Y1-2},1

£5960 LINE (XY-5,YY#2)~(XY,¥Y),1

15976 LINE -{XY,VY+4),1

£3980 LINE (12,80)-(B0,12}

15990 LINE (75,14)-(80,12)

16000 LINE - (78,18}
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16010 LINE {12,80)~(100,80)

16020 LINE {12,79)-(100,79)

16030 LINE (12,81)-(100,81)

16040 LINE (95,75)-(101,80)

16050 LINE - 95,84)

16060 LINE {12,80)-{12,140)

16070 LINE {11,80)-(11,140)

16080 LINE (13,80)-(13,140)

16090 LINE {7,136]-112,141)

16100 LINE -(1h,136)

16110 LINE {12,80)-(XF,YF},2

16120 LINE (XF~2,YF-4)-(XF,YF),2

16130 LINE ~(XF-4,¥F),2

16140 CIRCLE {12,80),5,2,0,24P1,2/ASPECT
16150 LOCATE 2,5 : PRINT *z°//2"

16160 LOCATE 10,14 1 PRINT *x'//x*
16170 LOCATE 19,2 : PRINT "y'//y  F°
16180 LOCATE 8, 8 : PRINT *AFz*

16190 LOCATE 14,10 : PRINT “AFx"

16200 LOCATE 14,4 : PRINT "AFy"

16210 RETURN <
14220 ¢

14230 SCREEN 0:COLOR 5,0:WIDTH 80:CLS

16240 LOCATE 10,5:PRINT *QUE TIPG DE HONITOR ESTA USTED USANDO"

16250 LOCATE £3,10:PRINT "1. RGB color monitor®

16260 LOCATE 13,1C:PRINT “2. monochrome amonitor®

16270 LOCATE §7,5:INPUT ®===) * HONTYPE

16280 IF HONTYPE {> | AND MONTYPE <> 2 THEM GOTO 16270

16290 RETURN

16300 -

16310 °

16320 *

16330 -

16340 SCREEN 0:WIDTH 80

16330 IF MONTYPE = 2 THEN COLOR 12,0 ELSE COLOR 12,1

16340 CLS

16370 LOCATE 10,3 sPRINT “DESEA USTED IMPRIMIR SU NOMBRE EN LOS GRAFICOS?(y/n)";
14380 INPUT ANSHERS

16390 IF ANSWERS <> "y" AND ANSWER$ <> *Y* THEN USER$ = * ":607TD 16430

16400 LOCATE 13,9:PRINT "DIGITE SU NOMBRE (MAXIMO 10 CARACTERES):"

16410 LOCATE 153,5:INPUT "===) *,USER$

16420 IF LEN(USERS) > 10 THEN PRINT :PRINT "SU NOMRE E£5 MUY LARGOD!":LOCATE L53,3:PRINT " ":60T0 14410
15430 RETURN

164450 ¢

16450 °

16460 *

16470 7

16480 LOCATE 2,40 - LEN(USERS):PRINT USER$
16490 LINE {B4{40 - LEN(USERS]) - 16,20) - (319,0},,B
16500 RETURN

16510 *

16520 LOCATE 24,40 - (LEN{USERS)):PRINT USERS;

16530 LINE {9%(40 - LEN(USERS)] - 16,179} - (319,199),,B
16540 RETURN

16550 LOCATE Y1,X1:PRINT *

16560 LOCATE Y2,¥1+1: PRINT STRINGS(X2-%1-1,205)

16570 LOCATE Y1,Y2:PRINT *3*

16580 LOCATE Y1, 1i+1: PR} STRINGS (X2-11-1,205)

16590 FOR I=Y1+1 70 Y¥2-1

16600 LOCATE I,X1:PRINT *f*




16580 LOCATE Y1,X1+#1: PRINT STRINGS(X2-%1-1,205)

16330 FOR I=Y1#1 T Y2-1
16600 LOCATE I,X1:PRINT 1
16610 REXT I

16520 LOCATE Y2,XE:FRINT™L"
16630 FOR I=Y1+1 T0 Y2-1
16630 LOCATE !,XZ:FRINT’I‘
16650 MEXT |

165650 LOCATE Y2,X2:PRINT *1*
16670 RETURN

16975 CLS

16980 SCREEN 0:COLOR 2,0:WIDTH 80:CLS
16990 X{=4:Y2=78:Y1=3:Y2=21
£7000 BOSUB 16550

17010 LOCATE 4,2G:PRINT "CALCULD DEL COSTG DE LA SOLBADURA®

17020 LOCATE 5,10

17030 FRINT "EL VALOR DEL TAMAND DE SOLDADURA (W) ES=>";HELDSIZES; : PRINT * PULG. *

17040 LOCATE 4,10

17030 INPUT "INHERESE ESTE VALOR PARA EL CALCULD==)":K

17060 LOCATE 7,10

{7070 INPUT®IMBRESE EL YALOR DE L EN PULB.==>*,JL

17080 "READ JL

17090 A=HOIK0/2

17100 V=A1JLE1.63B7E-3
17110 LOCATE 9,10

{7120 INPUT “INGRESE EL TIPO DE MATERIAL A SOLDAR==)>",)$%
17130 IF X$="ACERO INOXIDABLE™ THEN H=7.85£3

17140 IF X$="ACERD" THEN H=7.85E3
17130 IF X$="BRONCE® THEN H=8,2E3
17160 IF Xs="ALUNMINIO" THEN H=2,71E3
17170 PAPARENTE=HIV

17180 LOCATE 10,10

17196 INPUT *GUE TIPO DE PROCESD VA A UTIEIZAR==)*,S5%

17200 IF 5$="ELECTRODD REVESTIDG" THEN N=.65

17210 1F 5$="ELECTRODO CON FUNDENTE EN £L KUCLEQ® THEM N=.B2
17220 IF 5$="PROCES0D MIG-MAB" THEM N=.92

17230 1F 5%="ARCD SUMERBIRO" THEN N=1

17240 PREAL = PAPARENTE/N

17250 LOCATE 11,10

17260 INPUT "OUE TIPO DE ELECTRODD A UTILIZADQ==)" P4

1727¢
17280
17290
17300
17310
17320
17336
17340
17350
17360
17370
17380
17390
17400
17410
17420
17430
17440
17450
17460

IF P$="L-13"

THEN M=2.74BE3

IF P$="C-10P" THEN M=2.B&5E3
IF P$="C24* THEN M=2.3529E3

IF P$="R-10"
IF P$="R-15"
IF P$="B-10"
IF P$="B-80*
IF P§="5-83"
IF P§="5-84*
IF Ps="B-g5*
IF P="1-41%
IF P4="1-48"
IF P4="1-99"
IF P4="R-b0"
IF P$=*R-43"
IF P$="R-65"
IF P$="R-67"
IF ps="R-12°
IF Ps$="R-91°
IF Pg="i-43"

THEN M=2.433E3
THEN H=2,197E3
THEK K=3.114E3
THEK M=4.938E3
THEN H=4.347E3
THEN H=9.78B1E3
THEN M=2.65653E3
THEN H=3.3130E4
THEN M=3.851E3
THEN %=8.905E3
THEN M=2,5363E4
THEN HM=2.7433E4
THEN M=2.74355E4
THER M=2.74355E4
THEK H=2,7435E4
THEN M=2.7435E4
THEN H=b,15E2
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17470 IF P$="BRONCE C® THEN M=1.1250E4

17480 IF P$="15% DE PLATA* THEN M=1.9732E4

17490 IF P§="ER 705-6" THEN ¥=3.694E4

17500 IF P$="ER 308L" THEN K=1,6270E4

17510 IF P&="ER 312" THEN M=2.3499E4

17320 IF P$="ER 4043" THEM K=1.0793E4

17530 IF P$="ER 5356" THEN M=1,0623E4

17540 IF P4="ER 308L* THEN M=1.0623E4

17550 IF P&="ER 32" THEN M=2.0559E4

17560 1F P$="ER 4043" THEN M=1,2341E4

17570 1F P$="RH 10* THEN M=4,390E3

17380 E=PREALIM

17590 * CALCULD DE CDSTD DEL FUNDENTE

17600 JC=0

17610 IF 5$="ARED SUMERGIDD™ THEN GOTO 17620 ELSE GOTO 17630

17620 LOCATE 13,9:INPUT"COSTO DEL FUNDENTE POR KILDGRAD=)>",BI

17630 JC=BI4PREAL

17640 CALCULD DEL CORSURD DE BAS

17650 ID=¢

17660 IF 54="PROCESD MIB-¥AG" THEN 17680 ELSE BOTO 17750

174670 IF S$="ELECTRODD REVESTIDO® THEN GOTO 17680 ELSE BOTO 17750

17680 LOCATE 14,9:INPUT"QUE TIPG DE BAS VA A UTILIZAR=>",I$

{7690 IF J$="ARGON* THEN LOCATE 15,9:INPUT"CUAL ES EL CGSTO POR KG. DE ARGON=)",K
17700 IF J$="CE2" THEN LOCATE 15,9:INPUT "CUAL ES EL COSTR POR ¥5. DE C0Z=)",K
17710 IF J$="AGA MIX 1020* THEN LOCATE 15,9:INPUT"INSRESE EL COSTD POR KG.=>",K
17720 R=PAPARENTE/Z

17730 1D=L4R

17740 CALCULD DEL TIEMPD EMPLEADO

17750 LOCATE 17,9:INPUTINGRESE LA VELOCIDAD DE BEPOSICION EN LB/HR. =)*Y
17760 T=(PAPRRENTEL2,205)/Y

£7770 LOCATE 18,9:input*COSTD DEL SOLDADOR POR HORA=)*,G

17780 F=BT/0.4

17790 UsF+ID+dC+E

17791 W¥T= /1150

17800 LOCATE 19,9:INPUT*INGRESE LA COTIZACION DEL DOLAR=Y",HJ

17801 PY=HIINT '

17810 LOCATE 20,9:PRINT"EL COSTO DEL PORCESD ES=>*; :PRINT USING*###4#4.8887;PH; :FRINT® SUCRES®
17820 LOCATE 22,7:PRINT®ESTAN CORRECTOS LOS VALORES INGRESADDS*;Ys

§7830 LOCATE 22,53:INPUT ¥$

£7840 1F Y$="N* OR Y$=*n" THEN GBTO 16975

17640 LOCATE 23,18:PRINTPRESIGNE LA BARRA PARA MOSTRAR RESULTADOS FINALES®
17870 LOCATE 24,2:D$=1NPUTS (1}

17880 IF D$=CHR$(32) THEN BOTO 13130 ELSE PRINT CHR$(7)

17890 BOTG 17850

17900 PRINT CHR${27)

17910 RETURK
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