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DESCRIPCION
Dispositivo de visualizacién.
Campo de lainvencién

La presente invencion se refiere a un dispositivo de visualizacion que comprende un soporte de plastico de mayor
duracion.

Técnica anterior

A medida que los dispositivos de visualizacion han ido adquiriendo una forma cada vez mas compacta, el soporte
que permite al dispositivo mantenerse derecho y equilibrado ha pasado a ser una pieza importante del disefio. Los
soportes deben ocupar poco espacio y, al tiempo, ser rigidos. Los soportes de los dispositivos de visualizacion
presentan la forma de bases sobre las que se disponen los dispositivos. En el estado de la técnica, los soportes
estan producidos, generalmente, en materiales a base de plastico a fin de proporcionar un aspecto estético con un
coste reducido. No obstante, puesto que el plastico solo no es adecuado para soportar cargas y proporcionar rigidez,
se utilizan piezas metdlicas en las aplicaciones actuales en las estructuras de plastico para aumentar la rigidez del
soporte y evitar que se doble y se tuerza.

El documento de patente US n°® 2005152103, una aplicacién dentro del estado de la técnica, describe una base
montada en el cuerpo del dispositivo. En el dispositivo de visualizacion en el que se utiliza junto con el soporte una
placa metalica acoplada de modo amovible; la placa metélica esta fijada al soporte mediante un tornillo.

Otros ejemplos se muestran en los documentos US 2002/0140875 y US 2006/0087596.

El documento de patente taiwanesa TW241848B, una aplicacion dentro del estado de la técnica, da a conocer una
pieza metdlica que permite que el panel se soporte en el soporte y que esta montada entre el soporte y el panel
mediante tornillos.

El documento de patente US n° 6.545.948, una aplicacion dentro del estado de la técnica, describe una caja
protectora impermeable para altavoces. La superficie inferior del cuerpo y la pieza de conexiéon base de la caja estan
acopladas entre si mediante una soldadura ultrasénica.

En las aplicaciones de soportes de dispositivos del estado de la técnica, se utiliza una pieza metalica en el sopote o
entre el soporte y el cuerpo del dispositivo. Se utilizan tornillos para montar estas piezas que se utilizan para
aumentar la rigidez. Asi, debido al uso del metal adicional, aumentan tanto el tiempo y el coste de produccién como
el peso del dispositivo. Cuando se utiliza la soldadura ultrasonica, la soldadura se realiza, generalmente, solo en
determinados puntos. En tal caso, no se pueden construir soportes rigidos y equilibrados adecuados para soportar el
dispositivo.

Sumario de lainvencion

El objetivo de la presente invencion es proporcionar un dispositivo de visualizacién que comprenda un soporte sin
piezas metalicas.

Otro objetivo de la invencion es proporcionar un dispositivo de visualizacion con un tiempo y costes de produccion
menores.

El dispositivo de visualizacion desarrollado para alcanzar el objetivo de la presente invencién, y definido en la
reivindicacion 1 y sus reivindicaciones dependientes, esta provisto de un soporte que comprende dos piezas de
plastico. Dichas piezas de plastico constituyen las superficies inferior y superior del soporte y estan acopladas
mediante soldadura ultrasonica. En las superficies de las piezas inferior y superior enfrentadas entre si, se
proporcionan lineas de soldadura formadas para encajar una en otra. En una forma de realizacién de la invencion,
una de las lineas de soldadura presenta la forma de un saliente que se extiende a lo largo de la linea, mientras que
la otra presenta la forma de un rebaje que se extiende a lo largo de la linea, y en ambas piezas, la seccién de las
lineas de soldadura es la misma a lo largo de la linea. Tras insertar las piezas que presentan la forma de saliente y
rebaje una en otra a lo largo de dichas lineas, las piezas se someten a vibraciones de alta frecuencia. Las lineas de
soldadura con forma de saliente y rebaje se acoplan entre si al fundirse parcialmente y enfriarse después, lo que
completa el proceso de soldadura. Debido al hecho de que la soldadura no se realiza en un punto, sino a lo largo de
lineas distribuidas por todas las zonas de las piezas superior e inferior, al acoplar las piezas superior e inferior, se
obtiene un soporte de plastico rigido y equilibrado adecuado para soportar cargas. A fin de obtener un soporte
plastico equilibrado con una alta capacidad de carga, las lineas de soldadura estan formadas de modo que permiten
la distribucién equilibrada de la carga que actia en ellas. Consecuentemente, las lineas de soldadura se componen
de formas geométricas cerradas (G) en el centro del area del soporte y lineas lineales a modo de refuerzo (D, U) que
se extienden desde aquellas hacia los bordes del &rea de soporte. Con este método, no hay necesidad de utilizar
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una pieza metéalica o una pieza de conexidn adicional en el soporte del dispositivo producido a partir de dos piezas
de plastico. Asi, se obtienen un soporte ligero con una alta rigidez y resistencia y un tiempo y coste de produccion
reducidos, y un dispositivo de visualizacion provisto de tal soporte.

Descripcion detallada de lainvencién

El dispositivo de visualizacion y el soporte desarrollados para alcanzar el objetivo de la presente invencién se
ilustran en las figuras adjuntas, en las que:

La figura 1 es la vista en perspectiva del dispositivo de visualizacion de la invencion.

La figura 2 es la vista superior del soporte.

La figura 3 es la vista inferior de la pieza superior y las lineas de soldadura de la pieza superior.
La figura 4 es la vista superior de la pieza inferior y las lineas de soldadura de la pieza inferior.
La figura 5 es la vista en seccion de las lineas de soldadura de las piezas inferior y superior.

Los componentes mostrados en las figuras estan numerados individualmente y los nimeros hacen referencia a lo
siguiente:

1. Dispositivo

2. Cuerpo

3. Soporte

4. Pieza superior

5. Pieza inferior

40, 50 Linea de soldadura

El dispositivo de visualizacion de la invencién (1) comprende un cuerpo (2) y un soporte (3). (Figura 1)

El cuerpo (2) estd compuesto por unas piezas electrénicas, una pantalla y una carcasa del dispositivo (1). El cuerpo
(2) esta dispuesto en el soporte (3) producido a partir de un material plastico.

El soporte es una base rigida y plana que no resbala en la superficie en la que se dispone y que permite mantener el
dispositivo derecho y equilibrado (figura 2). El soporte (3) que soporta el cuerpo (2) comprende una pieza superior
(4) y una pieza inferior (5). La pieza superior (4) y la pieza inferior (5) tienen el mismo tamafio. La pieza inferior (5) se
ubica en la pieza inferior del soporte (3) y contacta con la superficie en la que esta dispuesto el dispositivo (1). Al
acoplarse con la pieza inferior (5), la pieza superior (4) cubre completamente la pieza inferior (5) y conforma el
aspecto externo del soporte (3).

En una forma de realizacion de la invencion, la pieza superior (4) y la pieza inferior (5) se acoplan mediante
soldadura ultrasonica. La soldadura ultrasénica consiste en la fusién de dos piezas de plastico frotandolas entre si
(sometiendo una de las piezas a vibraciones de alta frecuencia) hasta que alcanzan el punto de fusién y, después,
su posterior enfriamiento. La pieza superior (4) y la pieza inferior (5) no se sueldan entre si en puntos determinados,
sino a lo largo de lineas (40, 50) formadas con anterioridad en las superficies de las piezas (4, 5) encaradas entre si.
(Figura 3 y figura 4) Las lineas de soldadura (40, 50) en ambas piezas (4, 5) son geométricamente iguales y se
acoplan completamente unas a otras. Las lineas de soldadura (40, 50) se extienden a lo largo de unas lineas que
estan distribuidas por la totalidad de las piezas superior e inferior (4, 5). Dado que las lineas de soldadura (40, 50) se
extienden como una pluralidad de lineas por toda el area del soporte, el peso del dispositivo (1) se distribuye por las
largas lineas de soldadura. Asi, como consecuencia de soldar la pieza inferior (5) y la pieza superior (4) entre si, el
soporte (3) adquiere la forma de una caja cerrada con una alta rigidez y resistencia, por lo que se obtiene un soporte
de plastico (3) capaz de soportar el dispositivo (1) de modo equilibrado.

Las lineas de soldadura (40, 50) presentan formas geométricas (G) cerradas rectangulares o elipticas circulares
anidadas preferentemente alrededor del centro del area del soporte (3) y lineas a modo de refuerzo (D) que
intersecan los bordes que rodean el area del soporte (3). En consecuencia, la estructura general de las lineas de
soldadura (40, 50) presenta formas cerradas (G) ubicadas en el centro y lineas lineales (D) que se extienden hacia
los bordes del area del soporte (3). (Figura 3, figura 4). Las lineas de soldadura (40, 50) comprenden ademas unas
extensiones cortas (U) que intersecan estas lineas (D) y que también conectan las formas cerradas (G) alrededor del
centro con las lineas (D).

En la pieza superior (4) y en la pieza inferior (5), la seccion de la linea de soldadura en la que se realiza la soldadura
ultrasénica es igual en todos los puntos. En la forma de realizacion preferida de la invencion, las lineas de soldadura
(40) de la pieza superior (4) presentan la forma de un saliente que se extiende a lo largo de la linea, mientras que las
lineas de soldadura (50) de la pieza inferior (5) presentan la forma de un rebaje que se extiende a lo largo de la
linea. En consecuencia, al acoplar las lineas de soldadura (40, 50) de la pieza inferior (5) y la pieza superior (4) una
sobre otra, la linea de soldadura (40: saliente) de la pieza superior (4) se inserta en la linea de soldadura (50: rebaje)
de la pieza inferior (5) y el proceso de soldadura se realiza simultdneamente en todas las lineas. A fin de facilitar la
insercion de las lineas de soldadura (40, 50) una en otra, el grosor (A) del saliente de la linea de soldadura (40) de la
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pieza superior (4) es menor que la anchura (B) del rebaje (50) de la linea de soldadura de la pieza inferior (5).
(Figura 5) En este caso, a fin de proporcionar una superficie de friccion suficiente tras la insercion de las dos piezas
(4, 5) una en otra, en la linea de soldadura (50) de la pieza inferior (5) (en su rebaje) esta formado un escalén (R).
De este modo, cuando la pieza superior (4) se somete a las vibraciones durante la soldadura ultrasénica, el saliente
se frota contra el escalon R del rebaje. A medida que la temperatura aumenta como resultado de la friccién, una
pieza de la linea de soldadura (40) de la pieza superior (4) y una pieza del escalon (R) de la linea de soldadura (50)
de la pieza inferior (5) se funden. Las piezas fundidas rellenan el espacio entre el saliente y el rebaje; la soldadura
ultrasénica finaliza tras el proceso de enfriamiento. Al acoplar la piezas superior (4) y la pieza inferior (5) producidas
de plastico, como resultado de la soldadura, se obtiene un soporte (3) que forma un volumen cerrado con alta
rigidez.

Dentro del alcance de este disefio basico, se puede desarrollar una amplia variedad de formas de realizacion del
soporte protector de la invencion (3). La invencion se realiza segin las reivindicaciones y no puede limitarse a los
ejemplos descritos en la presente memoria.



10

15

20

25

30

ES 2376 629 T3

REIVINDICACIONES

1. Dispositivo de visualizacion (1) que comprende un cuerpo (2) compuesto por piezas electronicas, una pantalla y
una carcasa, y un soporte (3) que soporta el cuerpo (2); estando formado el soporte (3) por el acoplamiento de una
pieza superior de plastico (4) y una pieza inferior de plastico (5) por medio de soldadura ultrasénica, en el que el
soporte (3) comprende unas lineas de soldadura (40, 50) en las superficies de la pieza superior (4) y la pieza inferior
(5) enfrentadas entre si, cuyas lineas de soldadura se corresponden unas con otras cuando las piezas (4, 5) estan
colocadas una sobre la otra y caracterizado porque las lineas de soldadura estan distribuidas en el area del soporte
(3), presentando la linea de soldadura (40) de la pieza superior (4) la forma de un saliente, mientras que la linea de
soldadura (50) de la pieza inferior (5) presenta la forma de un rebaje en el cual puede insertarse dicho saliente, o
presentando la linea de soldadura (40) de la pieza superior (4) la forma de un rebaje, mientras que la linea de
soldadura (50) de la pieza inferior (5) presenta la forma de un saliente que puede insertarse en dicho rebaje.

2. Dispositivo de visualizacion (1) segun la reivindicacion 1, caracterizado porque las lineas de soldadura (40,50)
comprenden unas formas (G) cerradas rectangulares o elipticas circulares anidadas alrededor del centro del area del
soporte (3) y unas lineas a modo de refuerzo (D) que intersecan los bordes que rodean el area del soporte (3).

3. Dispositivo de visualizacion (1) segun la reivindicacion 2, caracterizado porque las lineas de soldadura (40,50)
comprenden unas extensiones cortas (U) que intersecan las lineas (D) y que también conectan las formas cerradas
(G) alrededor del centro con las lineas (D).

4. Dispositivo de visualizacion (1) segun la reivindicacion 2 y 3, caracterizado porque un soporte (3) comprende una
pieza superior (4) que presenta una linea de soldadura (40), cuya seccioén es la misma en todos sus puntos.

5. Dispositivo de visualizacion (1) segun la reivindicacién 2 o 4, caracterizado porque un soporte (3) comprende una
pieza inferior (5) que presenta una linea de soldadura (50), cuya seccion es la misma en todos sus puntos.

6. Dispositivo de visualizacion (1) segin cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque presenta
un soporte (3) en el que el grosor (A) del saliente es menor que la anchura del rebaje (B).

7. Dispositivo de visualizacién (1) segln cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque un
soporte (3) comprende un escalon (R) que esta formado en el rebaje para aumentar la superficie de friccion para la
soldadura ultrasonica.
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Figura 5
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