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DESCRIPCION
Conexion nodular de transmisién de carga
Antecedentes y sumario de la invencion

Esta invencion (estructura y metodologia) se refiere a la preparacion de soldadura estructural en el contexto de una
superficie de contacto de conexion entre el extremo de una viga en | y un componente de extremo de unién a la viga
gue se usa para conectar la viga a una columna en una estructura de armazon de edificio.

El documento US2003/0041549 Al da a conocer una estructura de armazon de edificio de columna-viga formada a
partir de columnas y vigas en |.

Cuando, en la construccion de un armazon de edificio de acero, tal como un armazoén para un edificio de mdltiples
pisos, el extremo de una viga en | se ancla a un lado de una columna, es habitual realizar una conexién de
soldadura directamente entre ese extremo de viga y una estructura de conexion de extremo de viga adyacente
adecuada. En la preparacion para establecer una soldadura de este tipo, también es habitual retirar material de los
bordes transversales largos de las alas en el extremo de una viga en | para crear surcos de alojamiento de material
de soldadura para su uso cuando los extremos de viga se ponen en una relacién préxima adecuada con la
estructura de extremo de viga para la que esta prevista la union de soldadura. Ademas, habitualmente se afiaden
pestafias de entrada y salida para prolongar los extremos de los surcos para garantizar una seccion de soldadura
completa por toda la anchura de un ala. También es habitual que se afiadan barras de retencién para ayudar a
conseguir una soldadura de seccion completa, y evitar que material de soldadura fundido fluya a través de la regién
de junta en el extremo de una viga.

Esta practica que implica el uso de pestafias y barras de retencién afiadidas crea etapas de preparacion adicionales
para el material de soldadura, aumenta los costes de construccion y puede conducir a un gasto adicional cuando
tales pestafias y barras deben eliminarse en Ultima instancia, como por ejemplo mediante rectificado, para eliminar
posibles regiones de concentracion de esfuerzos en la proximidad de una soldadura.

La presente invencion aborda estas cuestiones de manera sencilla, eficaz y practica. La presente invencion
proporciona un método de soldadura de un extremo de una viga en | estructural alargada a una columna de
estructura erguida segun la reivindicacion 1. La presente invencion también proporciona una conexién nodular de
transmisién de carga segun la reivindicacion 4.

El alcance de la presente invencién esta definido por las reivindicaciones. Cualquier objeto descrito en el presente
documento que se encuentre fuera del alcance de las reivindicaciones se proporciona Unicamente con fines
informativos.

Una realizacion preferida de, y que constituye el mejor modo y manera de poner en practica la invencién implica la
creacion de surcos alargados de alojamiento de material de soldadura en los componentes de extremo de unién a la
viga a los que van a soldarse los extremos de viga, en lugar de en las alas de extremo de viga per se. Estos surcos
se colocan de modo que estén enfrentados directamente, y alineados con, las alas de una viga en |, y los surcos se
preparan con longitudes que incluyen regiones de extremo opuestas que se extienden lateralmente mas alla de los
bordes laterales de las alas de la viga. Estas regiones de extremo funcionan como regiones de entrada y salida para
el material de soldadura fundido, y lo hacen de una manera que evita la necesidad de cualquier pestafia de escape
anadida, etc.

En una forma modificada de la invencion, las regiones de extremo de surco mencionadas estan formadas de tal
manera que forman bolsillos de contencion delimitados por paredes para el material de soldadura fundido.

Estas y otras caracteristicas y ventajas que se ofrecen y consiguen mediante la estructura y metodologia de la
presente invencion resultaran mas completamente evidentes al leer la descripcion detallada que sigue a
continuacién en asociacién con los dibujos adjuntos.

Descripcion de los dibujos

La figura 1 es una vista isométrica, fragmentada, simplificada, que muestra una parte de una estructura de armazon
de edificio que incluye una columna erguida con respecto a la que se muestran cuatro vigas en | alargadas
conectadas mediante componentes de extremo de unién a la viga que estan unidos a los extremos ilustrados de
estas vigas mediante una superficie de contacto de conexién que incluyen una preparacion de soldadura de extremo
de viga preparada.

La figura 2 es un detalle ampliado que muestra generalmente la parte central de la figura 1.
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La figura 3 es una vista en seccidn transversal tomada generalmente a lo largo de la linea 3-3 en la figura 2.

La figura 4 es otra vista isométrica, fragmentada, ampliada, que ilustra el extremo de una viga y un componente de
extremo unido.

La figura 5 es otra vista fragmentada, ampliada, adicional tomada generalmente segun la indicacién de la flecha 5 en
la figura 4.

La figura 6 es una vista en seccion transversal fragmentada tomada generalmente a lo largo de la linea 6-6 en la
figura 5, y en la que se han eliminado determinadas partes de la estructura con el fin de limitar el tamafio global de la
figura.

Las figuras 7 y 8 son vistas ampliadas en cierto modo como las figuras 4 y 6, respectivamente, que ilustran la
presente invencién.

Descripcion detallada de la invencion

Comenzando con las figuras 1-3, inclusive, en los dibujos, indicado generalmente por 10 hay una parte de un
armazoén de edificio de miltiples pisos que incluye columnas erguidas huecas, de seccion transversal cuadrada, de
las que se muestra una de manera fragmentada en 12, vigas en | horizontales de interconexién, de las que se
muestran cuatro de manera fragmentada en 13, 14, 15, 16, y conjuntos de estructuras de manguito interior y
exterior, que transmiten cargas de momento y gravedad, tales como las ilustradas en 18, que funcionan para formar
conexiones nodulares entre columnas y vigas. El eje largo de la columna 12 se muestra en 12a. Los respectivos ejes
largos de las vigas 13, 14, 15, 16 se muestran en 13a 14a, 15a, 16a.

En cada conjunto de estructura de manguito, un manguito interior, tal como el manguito 18a interior, se une por
ejemplo mediante soldadura, de manera circundante, a las cuatro caras externas de la columna 12, y dispuesto
sobre el mismo, a través de estructuras complementarias de bloqueo por gravedad, macho-hembra, (no
especificamente detalladas en el presente documento) hay un manguito exterior, tal como el manguito 18b exterior,
gue se sujeta en las esquinas a y alrededor del manguito interior asociado. Los detalles especificos de estas
estructuras de manguito no forman parte de la presente invencién. Sin embargo, resulta relevante para la presente
invencion el hecho de que el manguito 18b exterior, 0 si no se emplea en este caso ninguna estructura de manguito,
alguna otra forma de conexion nodular que use un componente de extremo de extremo de viga generalmente plano,
esté constituido por cuatro componentes generalmente planos, tal como el componente 18c, que forma, y en el
presente documento se denominan, componentes de extremo de unién a la viga que se sueldan a los extremos de
viga en | mediante preparaciones de soldadura realizadas segun la invencion. Estas preparaciones de soldadura,
gue se rellenan con material de soldadura (segun se ilustra en las figuras 2 y 3), se muestran generalmente (y
Unicamente de manera esquematica) como caracteristicas 19 sombreadas en las figuras 2 y 3. Las ubicaciones en
las que existen estas conexiones de soldadura constituyen lo que se denomina en el presente documento
conjuntamente superficie de contacto de conexion. Como resultara ahora evidente, la construccién exacta de tales
componentes de extremo de unién a la viga no es critica a la hora de poner en practica la presente invencion,
excepto por los hechos de que (a) cada uno de tales componentes presenta un lado de cara de unién a la viga (o
extension) generalmente plano, tal como el lado 18d, hacia un extremo de viga en |, y que (b) este lado esta
caracterizado por una extension dirigida hacia la viga que abarca lo que se denomina en el presente documento
huella de extremo de una viga en | que va a soldarse al componente. (Véase la huella de viga designada
generalmente por F en la figura 3).

Las preparaciones (19) de soldadura propuestas por la presente invencion se describen ahora haciendo referencia
especifica Unicamente a la viga 13, y al Unico componente 18c de extremo asi indicado en las figuras de dibujo.
Estan previstas dos de tales preparaciones de soldadura y conexiones para cada extremo de viga en |, y dos de
estas preparaciones y conexiones, una superior y una inferior, se muestran en detalle para la viga 13 en las figuras
2-6, inclusive. Muy especificamente, una forma preferida y que constituye el mejor modo (de realizaciéon) de una
preparacion de soldadura realizada segun la invencién se muestra en estas figuras. Por motivos de simplicidad de
ilustracion y descripcion, la viga 13 y el componente 18c de extremo se muestran en la figura 4 en orientaciones
diferentes a las de las figuras 1 y 2.

Prestando atencién especialmente a las figuras 4-6, inclusive, se muestran en este caso dos preparaciones de
soldadura (con soldaduras) en 19 entre la viga 13 en | y el componente 18c de extremo con su lado 18d de cara de
union a la viga, o extension. La totalidad de las superficies de extremo, o extensiones, de la viga 13 son planas, y se
sitian en un plano 22 comun (véanse las figuras 5 y 6) que es sustancialmente normal al eje 13a largo de la viga. No
se retira material del ala.

Formados de manera adecuada en el componente 18c de extremo al que se suelda el extremo de viga 13 mostrado
hay unos surcos 24, 26 superior e inferior de alojamiento de material de soldadura. Estos surcos, como puede
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observarse, estan dispuestos adyacentes de manera enfrentada a los extremos de las alas en la viga 13.
Preferiblemente, cada uno de los surcos 24, 26 tiene una longitud L2 (véase particularmente la figura 4), que es
mayor que las dimensiones L3 laterales comunes definidas (véase también la figura 4) de las alas de la viga. Una
consecuencia importante de esto es que los surcos 24, 26 presentan regiones, 24a, 24b de extremo separadas en el
surco 24, que se extienden lateralmente mas alla de los bordes laterales de las alas de la viga. Estas regiones
funcionan, segun la invencién, como regiones, o zonas, o bolsillos, de entrada y salida, para alojar, junto con el resto
de los surcos 24, 26, material de soldadura fundido, tal como el mostrado (ahora endurecido) por 28. La presencia
de estas zonas extremo que, se observara, no requieren la presencia de ninguna pestafia de entrada y salida
afiadida, permite crear soldaduras de resistencia completa, por toda la anchura de ala, a lo largo de la totalidad de
las dimensiones laterales de las alas de la viga.

La provision de las regiones 24a, 24b garantiza que cualquier posible variable en la integridad de la soldadura
asociada con el inicio o el final de un procedimiento de soldadura se produzca mas alla y fuera de la zona critica
inmediatamente a lo largo de la anchura de un ala. Adicionalmente, estas regiones de surco de entrada y salida
previstas no requieren ningun tratamiento posterior a la soldadura para eliminar posibles zonas de concentracion de
esfuerzos.

Cada uno de los surcos 24, 26, junto con sus regiones de extremo respectivas, tales como las regiones 24a, 24b de
extremo, constituye una forma (de realizacién) de preparacion de soldadura realizada segun la presente invencion.

Sin que se muestren en los dibujos, y sin que formen parte de la presente invencién, hay soldaduras adicionales que
unen lados verticales opuestos del alma 13b a la extension 18d de cara en la region vertical entre las preparaciones
de soldadura. Mostradas de manera modesta en 29 en la figura 6 hay soldaduras de angulo adecuadas que se
crean adecuadamente en las regiones generalmente mostradas.

La puesta en practica de la invencién para crear la estructura de la invencién descrita hasta ahora en el presente
documento puede expresarse como que incluye las etapas de:

(a) preparar un extremo de viga de modo que sus dos alas se sitlen en un plano sustancialmente comin que es
normal al eje largo de la viga;

(b) preparar un lado de cara de union a la viga del componente de extremo con surcos superior e inferior, alargados,
de alojamiento de material de soldadura que estaran enfrentados a las alas de la viga;

(c) colocar el extremo de viga preparado y el componente de extremo preparado de manera adecuada uno con
respecto a otro; y

(d) producir conexiones de soldadura rellenando los surcos con material de soldadura fundido de una manera que
una la viga y el componente de extremo.

Una expresion mas detallada de una etapa adicional opcional implica crear los surcos mencionados para que tengan
longitudes mayores que las anchuras de las alas de la viga enfrentada, para proporcionar asi regiones de entrada y
salida para el material de soldadura fundido.

Durante la soldadura, preferiblemente un extremo de viga y un componente de extremo estan orientados de modo
gue se aproveche la gravedad durante la formacion de la soldadura. Por tanto, preferiblemente, en primer lugar se
forma una soldadura en una preparacion de soldadura a lo largo de la longitud de un ala de la viga, y después la
viga y el componente de extremo unidos se rotan 180° alrededor del eje largo de la viga para permitir la realizacion
de una soldadura en la otra preparacion de soldadura a lo largo de la longitud de la otra ala.

Una realizacién de la presente invencién se ilustra en las figuras 7 y 8. En esta forma de la invencion, un
componente de extremo de unién a la viga, identificado de nuevo con la designaciéon de referencia 18c, se prepara
con un par de preparaciones de soldadura superior e inferior, configuradas de manera algo diferente, con surcos,
tales como el surco 30. La forma alternativa, asi diferenciada, de cada surco 30 (en comparacion con los surcos 24,
26) se ilustra claramente en estas dos figuras. Mientras que los surcos 24, 26 descritos anteriormente, en las
ubicaciones de las regiones de extremo, tales como las regiones 24a, 24b de extremo, son efectivamente “de
extremo abierto”, esto no es asi para las regiones 30a, 30b comparables en el surco 30. Las regiones 30a, 30b estan
definidas, al menos en parte, como cavidades delimitadas por paredes, o bolsillos, mediante dos paredes separadas
(véanse las paredes 30c, 30d) que existen en el componente 18c de extremo. Estas paredes estan separadas a lo
largo de una linea, tal como la linea 32, que es sustancialmente normal al plano 18e nominal (véase la figura 8) del
componente 18c de extremo.

Preferiblemente se retira una longitud L1 corta (véase la figura 8) del alma 13b central de la viga para proporcionar
un rebaje 13c de alma. Este rebaje deja espacio para que las alas de la viga se extiendan de manera conveniente al
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interior de los surcos de preparacién de soldadura, y sobre repisas, tales como la repisa 30e (véase la figura 8) en el
surco 30. En esta disposicion, evidentemente, la extensién de extremo del alma 13b no es coplanaria con las
extensiones de extremo de las dos alas.

En esta madificacion de la invencion, no se retira ninguna ala de viga en | para permitir la soldadura. De nuevo, no
se requieren ni emplean pestafias de salida afiadidas.

Otra forma de la invencién, que puede utilizarse con las dos modificaciones de la misma descritas hasta ahora,
implica la creacién de un canal vertical alargado en la cara de un componente de extremo de viga, que se extiende
entre y se abre en extremos opuestos hacia los dos surcos (superior e inferior) de preparacion de soldadura
preparados, y que presenta una anchura lateral que permitira la insercion libre del alma central de una viga (como el
alma 13b). De esta forma, la totalidad del extremo de una viga puede situarse en un plano comun, y las alas se
extenderan sobre regiones en los dos surcos que son como la repisa 30e que acaba de mencionarse.

Una etapa de puesta en practica afiadida relacionada con esta forma modificada de la invencién es que los surcos
de preparacion de soldadura estan preformados, en cada extremo, con paredes separadas que definen una cavidad
delimitada por paredes que permite el comienzo y el escape de material de soldadura fundido.

Por consiguiente, aunque se han descrito e ilustrado implementaciones preferidas que constituyen el mejor modo y
manera de puesta en practica de la invencion, se apreciara que pueden realizarse otras variaciones y modificaciones
sin apartarse del espiritu de la invencion.

La presente invencién se describird ahora por medio de referencia a las siguientes disposiciones:

1. Un método para soldar un extremo de una viga en | estructural alargada a un lado de cara de unién a la viga en
un componente de extremo de unién a la viga, generalmente plano, inicialmente separado cuyo lado de cara de
unién a la viga esta previsto, con la viga en | y el componente de extremo unidos entre si de una manera segun la
cual el componente de extremo que abarca la huella de extremo completa de la viga, comprendiendo dicho método

preparar el extremo de la viga en cuestion garantizando que las dos alas en la viga terminen en el extremo asociado
de la viga con extensiones generalmente planas totalmente que se sitlian en un plano sustancialmente comun que
esta dispuesto generalmente normal al eje largo de la viga;

preparar el lado de cara de unién a la viga del componente de extremo con un par de surcos alargados, espaciados,
que estan dispuestos de modo que estén sustancialmente enfrentados directamente a las extensiones planas
mencionadas de las alas en circunstancias con la viga y el componente puestos en posiciones relativas adecuadas
en preparacion para la unién, y, con esas posiciones relativas establecidas, producir conexiones de soldadura que
rellenan sustancialmente los surcos con material de soldadura, para establecer asi una unioén de soldadura entre la
viga y el componente.

2. El método segun la disposicion 1, en el que los surcos preparados se crean con longitudes que hacen que
regiones de extremo opuestas de cada surco, con las posiciones relativas mencionadas entre el extremo de la viga y
el componente establecidas, se extiendan lateralmente mas alla de los bordes laterales opuestos de las alas que
estan enfrentadas al surco, regiones que forman zonas de entrada y salida de soldadura, y dicha produccion de
conexiones de soldadura incluye rellenar con material de soldadura y utilizar tales zonas.

3. El método segun la disposicion 2, en el que la formacion de las zonas de entrada y salida en cada surco se
realiza de tal manera que los extremos de cada una estan definidos, al menos parcialmente, por pares de paredes
alargadas separadas opuestas que estan separadas a lo largo de una linea dispuesta generalmente normal al plano
del componente de extremo.

4. Una superficie de contacto de conexion de soldadura entre un extremo de una viga en | estructural alargada que
tiene alas separadas y un alma central interpuesta y un lado de cara de unién a la viga de un componente de
extremo de unién a la viga generalmente plano, lado de cara que esta dimensionado para abarcar la totalidad de la
huella de extremo de la viga, y en el que el extremo de viga en cuestion esta definido al menos parcialmente por alas
alargadas sustancialmente coplanarias totalmente que tienen extremos que se sitGan en un plano que es
sustancialmente normal al eje largo de la viga, comprendiendo dicha superficie de contacto un par de surcos
alargados, espaciados formados en dicho componente de extremo, surcos que estan enfrentados directamente a
dichos extremos de dichas alas, y material de soldadura que rellena sustancialmente dichos surcos y une y fija
estructuralmente dicha viga y dicho componente de extremo.

5. La superficie de contacto segun la disposicion 4, en la que cada una de dichas alas tiene bordes opuestos

separados con una dimension lateral definida entre dichos bordes, y el surco enfrentado asociado tiene regiones de
extremo separadas que se extienden lateralmente mas alla de dichos bordes.
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6. La superficie de contacto segun la disposicién 5, en la que cada una dichas regiones de extremo esta definida, al
menos parcialmente, por un par de paredes alargadas separadas y opuestas, que estan separadas a lo largo de una
linea dispuesta generalmente normal al plano de dicho componente de extremo.
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REIVINDICACIONES

1. Método para soldar un extremo de una viga (13) en | estructural alargada de una conexion nodular de transmision
de carga entre un extremo de la viga (13) en | estructural alargada y una columna estructural erguida, en el que el
extremo de viga en | esta definido por alas separadas y un alma (13b) central interpuesta a un lado de cara de unién
a la viga en un componente (18c) de extremo de union a la viga, generalmente plano, inicialmente separado, cuyo
lado de cara de union a la viga esta previsto, con la viga en | y el componente (18c) de extremo unidos entre si para
disponerse de una manera segun la cual el componente de extremo abarca la huella de extremo completa de la
viga, comprendiendo dicho método:

preparar el extremo de la viga en cuestién garantizando que las dos alas en la viga terminen en el extremo asociado
de la viga con extensiones generalmente planas totalmente que se sitan en un plano sustancialmente comun
dispuesto generalmente normal al eje largo de la viga; y

caracterizado por preparar el extremo de viga en cuestion para proporcionar un rebaje (13c) de alma retirando una
longitud (L1) corta del alma (13b) central de la viga;

preparar el lado de cara de unién a la viga del componente de extremo con un par de surcos (30) alargados,
espaciados, que estan dispuestos para permitir que las alas se extiendan al interior de los surcos en circunstancias
con la viga (13) y el componente (18c) puestos en posiciones relativas adecuadas en preparacion para la union, vy,
con esas posiciones relativas establecidas, producir conexiones (19) de soldadura que rellenan sustancialmente los
surcos con material de soldadura para establecer una unién de soldadura entre la viga (13) y el componente (18c);

en el que el rebaje (13c) deja espacio para que las alas de la viga se extiendan de manera conveniente al interior de
los surcos (30) de preparacion de soldadura, y sobre repisas, tales como una repisa (30e) en un surco (30).

2. Método segun la reivindicacién 1, en el que los surcos (24, 26, 30) preparados se crean con longitudes que hacen
que regiones de extremo opuestas de cada surco, con las posiciones relativas mencionadas entre la viga (13) y el
componente (18c) de extremo establecidas, se extiendan lateralmente mas alla de los bordes laterales opuestos de
las alas que estan enfrentadas al surco, regiones que forman zonas de entrada y salida de soldadura, y dicha
produccién de conexiones de soldadura incluye rellenar con material de soldadura y utilizar tales zonas.

3. Método segun la reivindicacién 2, en el que la formacion de las zonas de entrada y salida en cada surco se realiza
de tal manera que los extremos de cada una estan definidos, al menos parcialmente, por pares de paredes (30c,
30d) alargadas separadas opuestas que estan separadas a lo largo de una linea dispuesta generalmente normal al
plano del componente de extremo.

4. Conexion nodular de transmision de carga entre un extremo de una viga (13) en | estructural alargada y una
columna estructural erguida, comprendiendo dicha conexién nodular una superficie de contacto de conexi6on de
soldadura entre un extremo de una viga (13) en | estructural alargada que tiene alas separadas y un alma (13b)
central interpuesta y un lado de cara de unién a la viga de un componente (18c) de extremo de unién a la viga
generalmente plano, lado de cara que esta dimensionado para abarcar la totalidad de la huella de extremo de la
viga, y en el que el extremo de viga en cuestion esta definido al menos parcialmente por alas alargadas
sustancialmente coplanarias totalmente que tienen extremos que se sitlan en un plano que es sustancialmente
normal al eje largo de la viga, estando dicha superficie de contacto caracterizada porque:

un rebaje (13c) de alma obtenido retirando una longitud (L1) corta del alma (13b) central de la viga en el extremo de
la viga;

un par de surcos (30) alargados, espaciados formados en dicho componente (18c) de extremo, surcos que estan
enfrentados directamente a dichos extremos de las alas y que permiten que los extremos se extiendan al interior de
los surcos;

material (19) de soldadura que rellena sustancialmente dichos surcos y une y fija estructuralmente dicha viga (13) y
dicho componente (18c) de extremo;

en el que el rebaje (13c) deja espacio para que el ala de la viga se extienda de manera conveniente al interior de los
surcos (30) de preparacion de soldadura, y sobre repisas, tales como una repisa (30€) en un surco (30).

5. Superficie de contacto segun la reivindicacién 4, en la que cada una de dichas alas tiene bordes opuestos
separados con una dimension lateral definida entre dichos bordes, y el surco enfrentado asociado tiene regiones de
extremo separadas que se extienden lateralmente mas alla de dichos bordes.

6. Superficie de contacto segun la reivindicacion 5, en la que cada una de dichas regiones de extremo esta definida,
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al menos parcialmente, por un par de paredes (30c, 30d) alargadas separadas y opuestas, que estan separadas a lo
largo de una linea dispuesta generalmente normal al plano de dicho componente de extremo.
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