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proceso de correccion de distorsiones producidas
por los procesos de soldadura en estructuras
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La distorsion es producto de la distribucion no uniforme del calor (expansion y
contraccion) durante la soldadura, ademas de las zonas afectadas por el calor
alrededor de la junta soldada.
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Standoft

Example:
Standoff thickness =1"
Distance between string and plate =%
Out of fair =%"
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‘ Deckplate Depression
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Compression Tensile

Overall Project Objective:
e LGyl Distorted Deckplate
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Contraccion transversal

== o - - - ==

L ==

Contraccion longitudmal

Distorsion angular

Doblado longitudinal

Distorsion rotacional

Buckling

v’Contraccién Transversal
v'Contraccién Longitudinal

v'Distorsién Angular
v'Flexidén longitudinal

v'Distorsion rotacional
v'Buckling
v'Bowing and Dishing
v'twisting
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v Pre - proceso (Relacionados al Disefio).
* Detalles de las juntas.
* Espesores de placas.

* Espesores de transicion (diferentes
espesores)

Pre-setting of parts to produce correct alignment after
welding

Elimination of welds by: a) forming the plate; b)
use of rolled or extruded section
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v Proceso - Soldadura (Técnicas de
fabricacién).

* Secuencia de Ensamble y Back-step welding.
Planificacion total.

Neutral
axis
-
3
Skip welding
Distortion may be reduced by placing the welds
around the neutral axis b]

Use of welding direction to control distortion.
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v Proceso - Soldadura (Fabricacion).

Welding jig

* Condiciones de Restriccion Mecanica.
* Calor de Entrada.

*Velocidad de desplazamiento.

Fully welded strongbacks

clearance

Longitudinal stiffeners prevent bowing in butt welded
thin plate joints
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v’ Técnicas Mecanicas
* Martilleo
* Prensado (tecles y cadenas)
* Rolado (placas con curvaturas y sin refuerzos)

S=—=r> 7T

A=

-

T

Use of press to correct bowing in T butt joint
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CURVED

/ / }DLATE'
J 7 r 7

LONGHUDINAL STIFFENER

TRANSVERSE
FRAME
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v Técnicas Térmicas-mecanicas
* Lineas de Calentamiento
* Puntos de Calentamiento
* Triangulos de Calentamiento

T —— W—

-

- -

LINEAR - USED FOR MOST FASRENG WORK.

X X AV AA
X A4 4 2N

PINE LEAF - FOR PANELS,

Line heating to correct distortion L VARATIONS OF ABOVE,
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Use of wedge shaped heating to straighten plate

Fig. Wedge shaped heating to correct distortion

Box fabrication
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5. Metodologia para el analisis del proceso de correccion de
distorsiones
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Analisis Elastico de Elementos Finitos

Modelo

[e—— Length (L) —H/

ELEMENTS AN
: 11t 5 . DEC 20 2011
] ] ¢ 23:45:46

» Mallado
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Analicic
AN NN R
1 T I O O IIIIIIIIIII=

Se aplican fuerzas inherentes
debidas a las deformaciones
plasticas T T

Fuerza Longitudinal Inherente

F/=E f e:dxdz = EhS;

Fuerza Transversal Inherente

Fr=E f e, dxdz = Ehoy

ISTHMUS BUREAU OF SHIPPING



rd IE\)IEESF;&IQTENIGZ\S/FXE Cartagena de Indias, marzo de 2013

ENGINEERING CONGRESS/

Resultados de Desplazamiento

NODAL SOLUTICN AN

JIEF=1 MERP 18 2012
3UE =1 15:17:55
TIME=1

Uz [AVE)

R3IT3I=0

DM =1.7ES
M =-1.7&%
IMX =_17H1BS

-1.7E8 -1.336 -.B035Z3 - 47083 -.038153
-1.553 -1.12 -.GBT1EL -.E5445E .1TB1ED
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Bottom shell plating L

(DBT top)

Center girder

Cartagena de Indias, marzo de 2013
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Condiciones de Frontera

ELEMENTS

MOV ZE& Z01Z
0g:22:17

unsaved project—-Static Structural

Aplicacion de cargas
(Fuerzas)

unsaved project--Static Structural
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NODAL SOLUTION

STEP=1

SUB =6

TIME=1

vz (AVG)
REYS=0

DMX =3.06613
SMN =-Z.89576
SMX =.84547g

-£.89576

-2.06427
-2.43006

unsaved project--Static Structural
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-1.22299

-.81789¢

~. 401608

.014091

NOV Zz zo0lz
08:34:51

.429782
.545476

NODAL SOLUTION

STEP=1

SUB =9393333
TIME=1

uz {AVG)

DMX =.306E+07
SMN =-.163E+07

-.163E+07 -625827

-.113E+07 -1401354

unsaved project--Static Structural

355619

251383

.135E+07

L124E+07

NOV 21 zolz
18:29:09

.234E+07
.283E+07

Cartagena de Indias, marzo de 2013

Desplazamiento Longitudinal

50 100 150 200 250 300 350

=@=—"Seri...

Desplazamiento Transversal

-1.5
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NODAL S0LUTION

STED=1 MOV 2z 201%
SUE =g 05:52:13
TIME=1

e (AVE)

REYE=0

DMX =3.0661%

SMX =1.0ZE63

Desplazamiento en Y

NODAL SOLUTION

STEDP=1 NOvV zz zolz
SUB =6 08:52:44
TIME=1

IEEEEEENToaTe— S— uyY (2VG)

REYS=0
a _zz7919 4552383 683756 (911675
_ll39ss _34la7s 559737 _797716 1.02563 DMX =3.06613

unsaved project--Static Structural SMN =-.547643
SMX =.54764

Desplazamiento en X

-. 547642 -. 204846 -. 060849 (188548 L4E5944
-. 485944 -.15854% L060549 L204846 .547642

E I IB i unsaved project--Static Structural
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NODAL SOLUTION
MAR 12z 2013
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STEP=1
SUB =6
TIME=1

AN

MAR 13 zO01l3
16:28:33

uz (AVG)

RSYS=0

DMX =.0981393

SMN =-.088538

SMX =.024527
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Longitudinal Uz

=¢=—una linea de calor

== dos lineas de calor
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-1.00E-02 -

Coordenada Y

Cartagena de Indias, marzo de 2013

Deformacion Ux
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ENGINEERING CONGRESS
/Caso 2: Dos lineas de calor de 200 mm (en

centro de placa)
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300 350
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Coordenada X
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400

=¢=—una linea de calor

== dos lineas de calor

Coordenada Y
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Comentarios finales

Las distorsiones en estructuras soldadas es un problema tipicamente encontrado

en los astilleros de construccion y reparacion naval

Se debe conocer con tiempo de anticipacion las distorsiones que ocurriran en una
estructura soldada. Para ello el utilizar herramientas matematicas de prediccion de

distorsiones es la mejor opcion

Se desarrollo una metodologia que permite predecir la distorsion producto de la

soldadura de una manera mas precisa y en menor tiempo.
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MUCHAS GRACIAS POR SU ATENCION!!

Doctor Adan Vega Saenz

www.classibs.org
Email: adan.vega@classibs.org
Phone: (507) 60198076
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