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DESCRIPCION

Dispositivo eléctrico con una pieza de conexidon de material plastico dispuesta sobre una placa portadora de
circuitos.

Area técnica

La presente invencidon hace referencia a un dispositivo eléctrico, en particular un dispositivo de control para un
vehiculo a motor, con una placa portadora de circuitos con forma de panel fijada sobre una placa base metdlica de la
carcasa, sobre la cual se encuentra dispuesta una pieza de conexién de material plastico en un lado opuesto a la
placa base de la carcasa.

Estado del arte

Los dispositivos eléctricos que se emplean en la ingenieria automotriz, por ejemplo, para el control de un mecanismo
de transmisién, se conforman generalmente de una placa portadora de circuitos en forma de panel alojada en una
carcasa, que se encuentra fijada sobre una placa base de la carcasa. La conexion de un cable se produce mediante
una pieza de conexion de material plastico que se conduce hacia el exterior mediante un paso en la carcasa. Los
contactos eléctricos de la pieza de conexidon de material plastico se encuentran conectados con circuitos impresos
sobre la placa portadora de circuitos. Un sistema de esta clase se describe en la patente USA-5231561.

Los dispositivos eléctricos que se emplean en un vehiculo a motor, se exponen a condiciones ambientales adversas.
Durante el funcionamiento pueden producirse fuerzas de aceleracion elevadas. Ademds, los cables conectados
transmiten vibraciones, a través de la pieza de conexién, hacia las uniones soldadas en el interior de la carcasa.
Incluso los esfuerzos ciclicos reducidos sobre dichas uniones soldadas pueden afectar de manera susceptible a la
fiabilidad del dispositivo electrénico. Por lo tanto, se tiende a mantener los esfuerzos mecanicos introducidos por un
cable conector, lo méas apartados posible de conexiones eléctricas, uniones soldadas o conexiones de enchufe de la
placa de circuitos impresos, es decir, que la uniébn mecanica entre la pieza de conexion de material plastico, la placa
portadora de circuitos y la placa base de la carcasa, se realiza lo mas estable posible en relacion a la estructura.

Una ejecucién econdmica para una conexion estable es la uniéon remachada. Ademas, surge el problema de que
cuando la pieza de conexion de material plastico se dispone sobre uno de los lados de la placa portadora de
circuitos, opuesto a la placa base de la carcasa, la pieza de conexion de material plastico no puede recibir las
fuerzas mecéanicas necesarias para la realizacion de la unién remachada sin dafio alguno. Se pueden producir
fisuras de la pieza de conexion de material plastico que después de un determinado periodo de servicio del vehiculo
a motor, pueden conducir a la rotura. Ademas, se perjudica la conexion eléctrica entre el cable conector y los
circuitos impresos sobre la placa portadora de circuitos. De esta manera, una fijacion deficiente de la pieza de
conexion de material plastico puede provocar una averia del dispositivo eléctrico completo.

Para evitar un dafio de la pieza de conexi6én de material plastico, hasta el momento se han provisto medios de
fijacién por separado, es decir, para la fijacion de la pieza de conexién de material plastico sobre la placa portadora
de circuitos, por ejemplo, tornillos, y para la fijacién entre la placa portadora de circuitos y la placa base metélica de
la carcasa, por ejemplo, remaches. Sin embargo, esto resulta una desventaja en la fabricacion en grandes series,
dado que se deben tener preparados diferentes medios de fijacion y se requiere de etapas de fabricacion por
separado.

Presentacion de la presente invencion

El objeto de la presente invencidn consiste en proporcionar un dispositivo eléctrico en el que la fijacion mecéanica
entre una pieza de conexién de material plastico, una placa portadora de circuitos con forma de panel y una placa
base metalica de la carcasa, se pueda fabricar lo mas estable posible, simple de realizar y de manera econémica.

Dicho objeto se resuelve mediante un dispositivo eléctrico con las caracteristicas de la reivindicacion 1. Los
acondicionamientos ventajosos de la presente invencién son objeto de las reivindicaciones relacionadas.

La presente invencién parte del concepto de amortiguar la presiéon superficial que se ejerce en un procedimiento de
remache, de manera que también una pieza de conexién de material plastico se pueda remachar sin dafio alguno a
una placa portadora de circuitos y a una placa base metalica.

El dispositivo eléctrico conforme a la presente invencion se caracteriza porque para la fijacion en comun entre la
pieza de conexién de material plastico, la placa portadora de circuitos y la placa base metalica, se proveen medios
de fijacion que sobresalen de la placa base en forma de espigas, los cuales, respectivamente en un extremo de
dichos medios de fijacion, se conducen a través de entalladuras correspondientes en la placa portadora de circuitos
y en la pieza de conexion de material plastico. En el extremo se conforma una deformacion, en su parte final, que es
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soportada mediante una pieza de soporte en la pieza de conexidn de material plastico. De esta manera, se logra que
la presion superficial que ante la realizacion de la unién remachada actia sobre la pieza de conexion de material
plastico, sea mas reducida. De esta manera, en la realizacion de la unién mecanica, la pieza de conexién de material
plastico se somete a una carga menos intensa. Ya no se producen dafios de la pieza de conexion de material
plastico. Ya no resulta necesario que en la fabricacion se deba disponer de diferentes medios de fijacion. De esta
manera, se suprimen también las etapas de procedimiento separadas en la fabricacion de la union. Por
consiguiente, el procedimiento de fabricacion es mas simple y se puede realizar mediante una herramienta
automatica. En la fabricacion, la placa portadora de circuitos se monta con la pieza de conexion de material plastico
dispuesta sobre dicho soporte, mediante un sistema de manipulacién automatico, sobre la placa base de la carcasa,
de manera tal que los medios de fijaciébn que sobresalen en forma de espigas, atraviesen las entalladuras
correspondientes en la placa portadora de circuitos y en la pieza de material plastico de la carcasa. En un ciclo de
trabajo a continuacion, cada sector de deformacion pasante se deforma en el extremo, de manera que se logre una
fijacion estable entre la pieza de conexion de material plastico, la placa portadora de circuitos y la placa base de la
carcasa. Esto conduce a una fijacion estable que también puede tolerar una carga mecénica, como la que se
produce en el funcionamiento de un vehiculo a motor. De esta manera, la carga mecanica de la conexién eléctrica
entre cada contacto de la pieza de conexién de material plastico y los circuitos impresos sobre la placa portadora de
circuitos, es mas reducida. Como consecuencia, mejora la fiabilidad del dispositivo eléctrico. Los costes de
fabricacién se reducen, dado que las deformaciones de los sectores de deformacion pasantes se realizan en un ciclo
de trabajo. Esto resulta una ventaja decisiva en una produccion en grandes series.

En una forma de ejecucion preferida, se prevé que cada elemento de fijacion en forma de espiga se conforme como
un remache abovedado fabricado como una pieza Unica junto con la placa base de la carcasa. De esta manera,
cada medio de fijacion es un componente integral de la placa base, y se puede fabricar con dicha placa en un ciclo
de trabajo, por ejemplo, mediante extrusion.

Se prefiere en particular una forma de ejecucion en la que la pieza de soporte se conforme como un casquillo de
remache, que presente en su extremo una brida dirigida hacia el exterior de manera radial, y en un extremo
dispuesto hacia la placa base, presente una brida dirigida hacia el interior de manera radial. De esta manera, la
cabeza de cierre de la espiga del remache se encuentra encerrada exteriormente por el casquillo. La presion de
apoyo que se produce en el remachado, se mantiene apartada del material plastico de la pieza de conexion, que
s6lo se pueda someter a un esfuerzo menor.

Una forma de ejecucion preferida se caracteriza porque el casquillo de remache se sujeta en una perforacion de la
pieza de conexion, mediante una conexion por friccion. De esta manera, el casquillo de remache es una pieza del
conector que no se puede perder. El conector se suministra al fabricante del dispositivo eléctrico, junto con el
casquillo de remache, como un articulo auxiliar.

En relacion con la técnica de fabricacion, resulta ventajoso cuando la deformacién del extremo del remache
abovedado se realiza en un ciclo de trabajo. Cuando la cabeza de cierre conformada en la deformacion se realiza en
la brida dirigida hacia el interior de manera radial, se puede mantener reducida la altura del remache abovedado,
mediante el disefio correspondiente del casquillo de remache. Esto resulta ventajoso en la extrusion del remache
abovedado.

Como material para la placa base se emplea preferentemente una aleaciéon de aluminio. El casquillo de remache se
fabrica preferentemente de una chapa de acero altamente resistente, mediante embuticion profunda.

Breve descripcion de los dibujos

Para otras explicaciones de la presente invencion, en la siguiente parte de la descripcién, se hace referencia a los
dibujos, de los cuales se pueden deducir otros acondicionamientos ventajosos, particularidades y
perfeccionamientos de la presente invencion.

Muestran:

Figura 1 un dispositivo de control para un vehiculo a motor, en una vista superior de la pieza de conexién de
material plastico;

Figura 2 el dispositivo de control de acuerdo con la figura 1, en una vista superior de los contactos
enchufables de la placa de circuitos impresos, de la pieza de conexidon de material plastico;

Figura 3 la pieza de conexién de material plastico en una vista superior de la abertura de la caja del

conector;
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Figura 4 la pieza de conexidén de material plastico en una vista superior de los contactos enchufables de la
placa de circuitos impresos;

Figura 5a, b la fijacién entre la pieza de conexién de material plastico, la placa portadora de circuitos y la placa
base de la carcasa, en una representacion aumentada en un corte;

Figura 6 el casquillo de remache en una representacion aumentada tridimensional;
Figura 7 la placa base de la carcasa en una representacion tridimensional;
Ejecucion de la presente invencion

En las figuras 1 y 2 se muestra respectivamente, en una vista en perspectiva, como un ejemplo de ejecucion de la
presente invencién, un dispositivo de control para un vehiculo a motor. Sobre una placa base plana de la carcasa 1
se encuentra fijada una placa portadora de circuitos 2, que se puede observar a través de la tapa de carcasa
representada como transparente. Sobre la placa portadora de circuitos 2 se encuentra fijada una pieza de conexion
de material plastico 3, que se representa en la figura 3 en una vista superior de la caja del conector. La figura 4
muestra la pieza de conexion de material plastico 3 en una vista superior de los contactos enchufables 4 de la placa
de circuitos impresos. Los contactos enchufables 4 de la placa de circuitos impresos establecen la conexién eléctrica
hacia los circuitos impresos 14 sobre la placa portadora de circuitos 2.

Las figuras 5a y 5b muestran a modo de ejemplo, en una vista en corte, la fijacion entre la pieza de conexion de
material plastico 3, la placa portadora de circuitos 2 y la placa base de la carcasa 1. En la placa base de la carcasa 1
se conforman remaches abovedados 8 mediante extrusion, con una cavidad cilindrica y de pared delgada. Dichos
remaches abovedados 8 forman, como se explica en detalle a continuacién, una unién mecanica entre la pieza de
conexién de material plastico 3, la placa portadora de circuitos 2 y la placa base de la carcasa 1, o bien, entre la
placa portadora de circuitos 2 y la placa base de la carcasa 1. Para la fijacion de la pieza de conexion de material
plastico 3, cada remache abovedado 8 atraviesa una entalladura correspondiente 12 en la placa portadora de
circuitos 2, o bien una entalladura 13 en la pieza de conexién de material plastico 3. Como se representa en el sector
izquierdo de las figuras 5a y 5b, la fijacion de la placa portadora de circuitos 2 también se realiza sobre la placa base
1 mediante remaches abovedados 8 (en la figura 5a y 5b s6lo se muestra un remache abovedado 8). En el estado
de ensamblado, en cada extremo de un remache abovedado 8 se conforma un engrosamiento en forma de esfera.
Dicho engrosamiento forma una cabeza de cierre 9 de una unién remachada. El disefio de la cabeza de cierre 9 se
realiza, en la fabricacion del dispositivo de control, para todos los remaches abovedados 8 en un ciclo de trabajo.
Para evitar que la pieza de conexion de material plastico 3 provoque dafios en el disefio de la cabeza de cierre 9, se
provee, conforme a la presente invencion, una pieza de soporte 5 con cavidad cilindrica. Dicha pieza de soporte 5
(fig. 6) se compone de un casquillo de remache 5 que se fabrica de una chapa de acero altamente resistente,
mediante embuticién profunda. El grosor de la pared asciende a 0,5 mm. El casquillo de remache 5 se sujeta en la
entalladura 13 conformada como una perforacion, mediante una conexion por friccibn. De esta manera, dicho
casquillo se encuentra unido con la pieza de conexibn 3 de manera que no se pierda, es decir, que es un
componente integral de la pieza de conexién de material plastico 3. La pieza de conexion de material plastico 3 se
fabrica mediante moldeo por inyeccién. El casquillo de remache 5 también se puede recubrir por extrusion, al
menos, parcialmente con material polimero de la pieza de conexién 3. En este caso, el casquillo de remache 5 se
inserta en la fabricacion de la pieza de conexion de material plastico 3, como una pieza para insertar en el molde de
inyeccion. El casquillo de remache 5 presenta la forma de un recipiente en la seccién transversal con un orificio en la
base. Dicho casquillo presenta una brida 6 dirigida hacia el exterior de manera radial y una brida 7 dirigida hacia el
interior de manera radial (figura 6). La brida 6 dirigida hacia el exterior de manera radial, se apoya en el saliente 11
que se conforma en una cavidad 10 de la pieza de conexién de material plastico 3. Sobre la brida 7 dirigida hacia el
interior de manera radial, se apoya la cabeza de cierre 9. Mediante el disefio en forma de recipiente, la porcién de
deformacion del extremo de cada remache abovedado 8 se puede encontrar proxima a la placa base de la carcasa
1, que favorece la fabricacion mediante extrusion en frio, dado que se puede mantener reducida la altura del
remache abovedado 8. En la realizacion de la unién remachada, dicho casquillo de remache 5 actia como una pieza
intermedia rigida de presion. Esto garantiza que en la realizacion de la unién de remache, ni las fuerzas de
deformacion aplicadas ni la presiéon de apoyo, en el disefio de la cabeza de cierre 9, provoquen dafios en la pieza de
conexion de material plastico 3. Si durante el funcionamiento del vehiculo a motor se transmiten vibraciones desde el
cable conector hacia la pieza de conexién de material plastico, dicha unidbn mecénica garantiza que la conexion
eléctrica entre los contactos enchufables 4 de la placa de circuitos impresos de la pieza de conexion 3y los circuitos
impresos 12 del lado 15 de la placa de circuitos impresos 2, no sea perjudicada.

La figura 7 muestra para el ejemplo de ejecucién representado, la placa base de la carcasa 1 en una vista en
perspectiva. De un lado de la placa base de la carcasa 1, que en estado ensamblado se dispone adyacente a la
placa portadora de circuitos 2, se observan remaches abovedados 8 que sobresalen en forma de espigas. Dichos
remaches abovedados 8 se encuentran dispuestos en la zona de convexidades 16 rebordeadas. Dichas
convexidades 16 sirven para el refuerzo de la placa base de la carcasa 1. La pieza de conexion de material plastico
3 representada por separado en las figuras 3 y 4, se sujeta mediante dos remaches abovedados enfrentados entre
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si, que en la figura 7 se indican con el simbolo de referencia 8'. La placa base de la carcasa 1, se fabrica de una
aleacién de aluminio. Los remaches abovedados 8 presentan una altura que es mayor al diametro, la altura
corresponde preferentemente alrededor de 1,5 veces hasta seis veces el diametro de un remache abovedado 8. Los
remaches abovedados se fabrican mediante extrusion en un ciclo de trabajo, junto con la placa base de la carcasa 1.
En la fabricacion del dispositivo de control, se procede de manera tal que la placa portadora de circuitos 2 sobre
dichos remaches abovedados 8 se monte, junto con la pieza de conexién de material plastico 3, sujetada sobre
dicho soporte mediante los contactos enchufables 4 introducidos de la placa de circuitos impresos, y que se centre
mediante los remaches abovedados 8. En una etapa de trabajo a continuacion, se realiza simultdneamente,
mediante una herramienta automatica, el disefio de una cabeza de cierre 9 en su extremo, en todos los remaches
abovedados 8. De esta manera, se logra, por una parte, una unién mecanica resistente entre la pieza de conexion
de material plastico 3 y la placa portadora de circuitos 2 en forma de panel, y al mismo tiempo, seguin la
cantidad/disposicion de los remaches abovedados 8, una union remachada entre la placa portadora de circuitos 2 y
la placa base de la carcasa 1. La pieza de conexién de material plastico 3 se puede remachar sin dafio alguno,
gracias al casquillo de remache 5. Los casquillos de remaches 5 permiten que la cabeza de cierre 9 se encuentre
proxima a la placa base de la carcasa 1. De esta manera, se puede mantener reducida la altura de los remaches
abovedados 8, que resulta ventajoso para la extrusion en frio.

La conexiodn eléctrica entre los contactos 4 de la pieza de conexion de material plastico 3 y los circuitos impresos 14
sobre la placa portadora de circuitos 2, es menos propensa a fallos, dado que la pieza de conexidon de material
plastico no se dafa en la realizacion de la unidén remachada. De esta manera, la fiabilidad del dispositivo eléctrico se
puede mantener elevada durante un periodo de servicio prolongado, también cuando sobre el dispositivo eléctrico
actlien fuerzas de aceleracion elevadas o bien, se transmitan vibraciones fuertes a través del cable hacia el conector
3.

indice de los simbolos de referencia utilizados

1 Placa base de la carcasa

2 Placa portadora de circuitos

3 Pieza de conexion de material plastico

4 Contactos enchufables de la placa de circuitos impresos

5 Pieza de soporte, casquillo de remache

6 Brida del casquillo de remache, dirigida hacia el exterior de manera radial
7 Brida del casquillo de remache, dirigida hacia el interior de manera radial
8 Remache abovedado (8’ en la figura 7)

9 Porcién deformada, cabeza de cierre

10 Cavidad

11 Saliente

12 Entalladura en el 2

13 Entalladura/perforacion en el 3

14 Circuitos impresos

15 Lateral del 2

16 Convexidad en el 1
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REIVINDICACIONES

1. Dispositivo eléctrico, en particular un dispositivo de control para un vehiculo a motor, con una placa portadora de
circuitos (2) con forma de panel, fijada sobre una placa base de la carcasa (1) metalica, sobre la cual se encuentra
fijada una pieza de conexion de material plastico (3), en un lado (15) opuesto a la placa base de la carcasa (1),
caracterizado porque

- para la fijacion conjunta entre la pieza de conexién de material plastico (3), la placa portadora de circuitos (2) y la
placa base de la carcasa (1), se encuentran dispuestos medios de fijacion (8, 9) que sobresalen de la placa base de
la carcasa (1) en forma de espiga,

- los medios de fijacion (8, 9) se conducen a través de entalladuras correspondientes (12, 13) en la placa portadora
de circuitos (2) y en la pieza de conexién de material plastico (3),

- en cada extremo que atraviesa se conforma respectivamente una porcién deformada (9), y

- cada porcion deformada (9) se encuentra soportada mediante una pieza de soporte (5) en la pieza de conexién de
material plastico (3).

2. Dispositivo eléctrico de acuerdo con la reivindicacién 1, caracterizado porque los elementos de fijacion (8) en
forma de espiga, se conforman en una pieza con la placa base de la carcasa (1).

3. Dispositivo eléctrico de acuerdo con la reivindicacion 2, caracterizado porque cada elemento de fijacién (8) se
conforma como un remache abovedado, que se fabrica mediante extrusion de la placa base de la carcasa (1).

4. Dispositivo eléctrico de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 3, caracterizado porque cada pieza de
soporte (5) se conforma como un casquillo de remache, que en un extremo opuesto a la placa base de la carcasa (1)
presenta una brida (6) dirigida hacia el exterior de manera radial, y en un extremo dirigido hacia la placa base de la
carcasa (1), presenta una brida (7) dirigida hacia el interior de manera radial.

5. Dispositivo eléctrico de acuerdo con la reivindicacion 4, caracterizado porque la entalladura (13) se conforma en
la pieza de conexion de material plastico (3) mediante una perforacion (13) realizada en una cavidad (10), porque la
brida (6) dirigida hacia el exterior de manera radial, se encuentra apoyada en un saliente (11) de la perforacion, y el
casquillo de remache (5) se sujeta en dicha perforacion (13) mediante una conexién por friccién.

6. Dispositivo eléctrico de acuerdo con la reivindicacion 5, caracterizado porque la porcion deformada (9) en el
extremo se conforma como una cabeza de cierre en forma de esfera, que se apoya en la brida (7) del casquillo de
remache (5), dirigida hacia el interior de manera radial.

7. Dispositivo eléctrico de acuerdo con la reivindicacion 6, caracterizado porque cada cabeza de cierre (9) de cada
remache abovedado (8) de la placa base de la carcasa (1) se fabrica en un ciclo de trabajo.

8. Dispositivo eléctrico de acuerdo con la reivindicacion 7, caracterizado porque cada remache abovedado (8)
presenta una altura que es mayor que un diametro de un remache abovedado (8), en particular se prefiere una altura
que sea aproximadamente 1,5 veces el tamafio del didmetro de un remache abovedado (8).

9. Dispositivo eléctrico de acuerdo con la reivindicacién 8, caracterizado porque la placa base de la carcasa (1) se
conforma como una pieza fabricada por extrusion de una aleacion de aluminio, en particular se prefiere una aleacion
de magnesio y aluminio.

10. Dispositivo eléctrico de acuerdo con una de las reivindicaciones precedentes, caracterizado porque la pieza de
soporte (5) se encuentra embebida, al menos, por sectores, en material polimero de la pieza de conexién de material
plastico (3).

11. Dispositivo eléctrico de acuerdo con la reivindicacién 10, caracterizado porque la pieza de soporte (5) se
fabrica de un acero altamente resistente.
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