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DESCRIPCION

Procedimiento para fijar un componente a una pieza de plastico de un vehiculo automévil mediante el procedimiento
torsional de soldadura por ultrasonido

[0001] La invencion se refiere a un procedimiento de soldadura por ultrasonido para fijar un componente a una
parte funcional, fijandose el componente a un soporte y uniéndose el soporte con la parte funcional.

[0002] En un vehiculo automovil se utilizan muchas partes funcionales, como por ejemplo un parachoques o
una caja de rueda. Al ser las variantes de equipamiento de lo mas diversas, es necesario fijar componentes a la
parte funcional. Un tal componente es por ejemplo un sensor para medir distancias en un parachoques. Puesto que
un sensor no puede fijarse directamente al parachoques, se aloja el mismo en un soporte de plastico, uniéndose el
soporte con el parachoques.

[0003] Segun el estado de la técnica se fijan estos soportes con la parte funcional mediante pegado,
engrapado o mediante el tradicional procedimiento de soldadura.

[0004] La figura 1 (ver también mas abajo la descripcion de las figuras) muestra un soporte correspondiente al
estado de la técnica. A este soporte se engancha un sensor. El soporte se fija a un parachoques de un vehiculo
automovil, por ejemplo mediante pegado o soldadura. Para ello estan previstas en el soporte extensas superficies
para pegado o soldadura.

[0005] Agqui es un inconveniente que estos soportes tienen que estar configurados especialmente para la
parte funcional a la que deben fijarse y tienen que presentar extensas superficies para pegado o soldadura. Las
superficies para pegado o soldadura deben adaptarse por lo general a la parte funcional. Las superficies extensas
para pegado o soldadura pueden originar faciimente faltas en la superficie de la parte funcional, por ejemplo en el
lado delantero del parachoques.

[0006] La invencion tiene como objetivo basico mejorar un procedimiento para fijar un componente a una parte
funcional de un vehiculo automovil tal que los soportes no tengan que estar configurados especialmente para la
parte funcional a la que deben fijarse y tal que no sea necesaria ninguna superficie extensa para el pegado o
soldadura al soporte.

[0007] En el marco de la invencion se logra este objetivo mediante el procedimiento segun la reivindicacion 1.

[0008] La soldadura torsional por ultrasonido se describe por ejemplo en el documento EP 1 930 148 Al o en
el documento EP 1410988 A1l.

[0009] En una configuracién preferente estan compuestos la parte funcional y/o el soporte por un plastico. La
parte funcional y/o el soporte puede no obstante estar compuestos también por un metal.

[0010] Preferiblemente la parte funcional es una parte interior o exterior de un vehiculo automévil. Son partes
exteriores por ejemplo parachoques, porton trasero, guardabarros, puertas, paredes laterales, el techo o el suelo.

[0011] Preferiblemente esta configurado el soporte como cilindro hueco y el componente se aloja y fija al
cilindro hueco. El soporte esta compuesto preferiblemente también por plastico y puede soldarse asi mediante el
procedimiento torsional de soldadura por ultrasonido con la parte funcional, que preferiblemente es también una
pieza de plastico. La soldadura se realiza entonces a una superficie frontal del soporte.

[0012] Los primeros elementos de acoplamiento al soporte y/o cilindro hueco forman voladizos radiales con
superficies de apoyo para los sonotrodos. Estos voladizos radiales pueden configurarse bastante mas pequefios que
las superficies de pegado o soldadura de un soporte segun el estado de la técnica, porque el procedimiento
torsional de soldadura por ultrasonido sélo precisa de pequefias superficies para soldadura. Los voladizos radiales
deben presentar una superficie de apoyo perpendicular al eje longitudinal del soporte para los sonotrodos.

[0013] En una forma de realizacion los voladizos radiales son espigas individuales, un anillo que abarca el
soporte o segmentos. En funcién de las necesidades hay que configurar la geometria de los voladizos radiales.

[0014] En la forma de realizaciéon correspondiente a la invencién se utilizan como segundos elementos de
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acoplamiento elementos de soldadura que se extienden esencialmente en paralelo al eje de torsion. Estos
elementos de soldadura se apoyan durante el procedimiento de soldadura sobre la parte funcional y se sueldan
mediante el procedimiento torsional de soldadura por ultrasonido con la parte funcional.

[0015] Como elementos de soldadura se utilizan espigas individuales.

[0016] Preferiblemente se unen los segundos elementos de acoplamiento con los primeros elementos de
acoplamiento tal que los mismos pueden transmitir vibraciones.

[0017] En una forma de realizacion preferente se configuran los segundos elementos de acoplamiento o
elementos de soldadura formando una sola pieza con los primeros elementos de acoplamiento. De esta manera se
transmiten de la mejor forma posible las vibraciones que generan el proceso de soldadura.

[0018] En una forma de realizacién correspondiente a la invencion se configura el sonotrodo como cilindro
hueco y abarca durante el proceso de soldadura el soporte y/o cilindro hueco y se asienta sobre las superficies de
apoyo en el primer elemento de acoplamiento. Debido a ello resultan puntos de soldadura perfectos.

[0019] Un uso correspondiente a la invencion del procedimiento torsional de soldadura por ultrasonido es la
fijacién de un sensor a un parachoques para un vehiculo automévil.

[0020] En una variante de realizacion el sensor sobresale parcialmente del soporte y penetra en un agujero
pasante y/o perforacién en el parachoques.

[0021] Entre el sensor y el parachoques esta dispuesto en una variante un anillo de desacoplamiento. Este
anillo de desacoplamiento puede estar por ejemplo inyectado en el soporte.

[0022] Un soporte segln la invencion para utilizarlo para el procedimiento de soldadura por ultrasonido se
caracteriza porque el soporte es un cilindro hueco, el soporte presenta voladizos radiales como superficie de apoyo
para los sonotrodos y en los voladizos radiales estan dispuestos elementos de soldadura que se extienden
esencialmente en paralelo al eje de torsién. Este soporte puede utilizarse universalmente para diversas partes
funcionales y sélo tiene que adaptarse al componente a alojar. Los elementos de soldadura son preferiblemente
espigas individuales para apoyarlas en la parte funcional.

[0023] A continuacion se describira la invencion mas en detalle en base a figuras.

[0024] La figura 1 muestra un soporte 3 correspondiente al estado de la técnica. En este soporte 3 puede
engancharse por ejemplo un sensor como componente mediante elementos de enclavamiento 13. El soporte 3 esta
fabricado de plastico preferiblemente como pieza inyectada y presenta extensas superficies de pegado o soldadura
14, mediante las que el mismo puede pegarse a una parte funcional. El soporte 3 o bien sus superficies de pegado y
soldadura 14 deben adaptarse a cada parte funcional. Esto implica un soporte 3 especial para cada parte funcional,
incluso cuando se construya siempre el mismo sensor.

[0025] La figura 2 muestra un soporte 3 correspondiente a la invencién, modificado respecto al soporte
correspondiente al estado de la técnica de la figura 1 en su frontal orientado hacia la parte funcional cuando esta
montado. El soporte 3 correspondiente a la invencion esta configurado como cilindro hueco con elementos de
enclavamiento 13, en los que puede engancharse un componente 1 (ver figura 3). En el frontal orientado hacia la
parte funcional cuando esta montado, presenta el soporte 3 primeros elementos de acoplamiento 5, que sirven para
acoplar las vibraciones del sonotrodo al soporte 3 y que estd compuestos por voladizos radiales. En la forma de
realizacién aqui mostrada son estos primeros elementos de acoplamiento 5 un anillo radial que abarca el soporte 3,
que presenta una superficie de apoyo 8 para un sonotrodo.

[0026] En este anillo estan dispuestos segundos elementos de acoplamiento 6 para acoplar las vibraciones
inducidas por el sonotrodo en el primer elemento de acoplamiento 5 a la parte funcional 2. Estos segundos
elementos de acoplamiento 6 son esencialmente paralelos al eje de torsion 9 de los elementos de soldadura 10 que
se extienden (ver figura 3). Estos elementos de soldadura 10 son entonces, en la forma de realizacion aqui
mostrada, espigas individuales, que transmiten las vibraciones del sonotrodo a la parte funcional. Los extremos de
las espigas se funden durante el proceso de soldadura con la parte funcional. La parte funcional 2 es en las figuras
aqui mostradas una pieza de plastico.
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[0027] La figura 3 muestra una seccion a través del soporte 3 correspondiente a la invencién con sonotrodo 4
insertado, estando insertado el soporte sobre una parte funcional 2 en el lugar al que debe soldarse el soporte 3 con
la parte funcional 2. En el soporte 3 esta alojado un componente 1 y enclavado o enganchado mediante los
elementos de enclavamiento mostrados en la figura 2 (no mostrados aqui).

[0028] El sonotrodo 4 para el procedimiento torsional de soldadura por ultrasonido estd configurado como
cilindro hueco y abarca en la forma de realizacion aqui mostrada el soporte 3 y se asienta durante el proceso de
soldadura sobre una superficie de apoyo 8 en los primeros elementos de acoplamiento 5. Estos primeros elementos
de acoplamiento 5 son voladizos radiales 7, que en la forma de realizacion aqui mostrada son un anillo que va
alrededor sobre la superficie exterior del soporte 3. Los primeros elementos de acoplamiento 5 se encuentran en el
extremo del soporte 3 orientado hacia la parte funcional 2.

[0029] En el lado de los primeros elementos de acoplamiento 5 y/o de los voladizos radiales 7 orientado a la
parte funcional 2, estan dispuestos como segundos elementos de acoplamiento 6 elementos de soldadura 10. Estos
elementos de soldadura 10 se extienden en la forma de realizacion aqui mostrada esencialmente en paralelo al eje
de torsion 9 y se apoyan durante el proceso de soldadura sobre la parte funcional 2. Los elementos de soldadura 10
estan configurados agqui como espigas individuales.

[0030] El componente 1 enclavado en el soporte 3 es aqui un sensor para medir una distancia y la parte
funcional 2 es un parachoques de un vehiculo automavil.

[0031] En la parte funcional 2 se ha practicado un agujero 11, en el que penetra el componente 1. Entre la
parte funcional 2 y el componente 1 esta dispuesto un anillo de desacoplamiento 12, que por ejemplo puede estar
unido con el soporte 3.

[0032] La invencion describe una aplicacion del procedimiento torsional de soldadura por ultrasonido,
modificado en funcién de las exigencias relativas al plastico y a su sector de uso, asi como la concepcion de los
soportes 3, que en combinacién con el procedimiento de soldadura modificado posibilita una unién invisible,
pequefia y segura. Esta clase de unién permite también la conformacién de materiales duros y blandos, asi como
otras alternativas de material con disefio parcial diferenciado.

[0033] Tal como se indica antes, en el documento EP 1 930 148 Al se describe el procedimiento torsional de
soldadura por ultrasonido. Bajo torsional se entiende una vibracion de un sonotrodo 4 alrededor de su eje
longitudinal o eje de torsién 9, es decir, el sonotrodo ejecuta un movimiento torsional alrededor de un eje de torsion,
que esencialmente es perpendicular al plano del corddn de soldadura a formar. El eje de torsion 9 se encuentra asi
esencialmente en paralelo al eje de la fuerza con la que el sonotrodo 4 se oprime sobre la parte funcional 2.
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento de soldadura por ultrasonido para fijar un componente (1) a una parte funcional (2),
fijandose el componente (1) a un soporte (3) y uniéndose el soporte (3) con la parte funcional (2), utilizandose como
procedimiento el conocido procedimiento torsional de soldadura por ultrasonido, con un sonotrodo (4) para la
transmisiéon de las vibraciones que generan el proceso de soldadura al soporte (3) a soldar, estando dotado el
soporte (3) de primeros elementos de acoplamiento (5) para el acoplamiento de las vibraciones del sonotrodo (4) al
soporte (3) y con segundos elementos de acoplamiento (6) para el acoplamiento de las vibraciones inducidas por el
sonotrodo (4) en el primer elemento de acoplamiento (5) a la parte funcional (2) y transmitiéndose de esta manera
durante el proceso de soldadura las vibraciones del sonotrodo (4) a los elementos de acoplamiento (5, 6) y a través
de los elementos de acoplamiento (5 6) a la parte funcional (2) y soldando asi el soporte (3) con la parte funcional
(2), caracterizado porque como segundos elementos de acoplamiento (6) se utilizan elementos de soldadura (10)
que se extienden esencialmente en paralelo al eje de torsién (9), que son espigas individuales.

2. Procedimiento de soldadura por ultrasonido segun la reivindicaciéon 1, caracterizado porque la parte
funcional (2) y/o el soporte (3) estan compuestos por un plastico.

3. Procedimiento de soldadura por ultrasonido segun la reivindicacién 1, caracterizado porque la parte
funcional (2) y/o el soporte (3) estdn compuestos por un metal.
4. Procedimiento de soldadura por ultrasonido seglin una de las reivindicaciones 1 a 3, caracterizado

porque la parte funcional (2) es una parte interior o exterior de un vehiculo automoévil.

5. Procedimiento de soldadura por ultrasonido segun la reivindicacién 4, caracterizado porque la parte
exterior son amortiguadores, porton trasero, guardabarros, puertas, paredes laterales, techo o el suelo.

6. Procedimiento de soldadura por ultrasonido segin una de las reivindicaciones 1 a 5, caracterizado
porque el soporte (3) se configura como cilindro hueco y el componente (1) se aloja en el cilindro hueco y se fija al
mismo.

7. Procedimiento de soldadura por ultrasonido segun una de las reivindicaciones 1 a 6, caracterizado
porgue los primeros elementos de acoplamiento (5) forman en el soporte (3) y/o cilindro hueco voladizos radiales (7)
con superficies de apoyo (8) para el sonotrodo (4).

8. Procedimiento de soldadura por ultrasonido segun la reivindicacién 7, caracterizado porque los
voladizos radiales (7) son espigas individuales, un anillo que abarca el soporte (3) 0 segmentos.

9. Procedimiento de soldadura por ultrasonido segin una de las reivindicaciones 1 a 8, caracterizado
porque los segundos elementos de acoplamiento (6) se unen con los primeros elementos de acoplamiento (5) tal
que pueden transmitir vibraciones.

10. Procedimiento de soldadura por ultrasonido segun una de las reivindicaciones 1 a 9, caracterizado
porque los segundos elementos de acoplamiento (6) o elementos de soldadura (10) se configuran formando una
sola pieza con los primeros elementos de acoplamiento (5).

11. Procedimiento de soldadura por ultrasonido segun una de las reivindicaciones 1 a 10, caracterizado
porque el sonotrodo (4) esta configurado como cilindro hueco y abarca durante el proceso de soldadura el soporte
(3) y/o el cilindro hueco y se asienta sobre las superficies de apoyo (8) en el primer elemento de acoplamiento (5).

12. Uso del procedimiento torsional de soldadura por ultrasonido segiin una de las reivindicaciones 1 a 11
para la fijacion de un sensor a un parachoques para un vehiculo automovil.

13. Uso segun la reivindicacidon 12, caracterizado porque el sensor sobresale parcialmente del soporte
(3) y penetra en un agujero pasante (11) y/o perforacién en el parachoques.
14. Uso segun la reivindicacion 13, caracterizado porque entre el sensor y el parachoques esta

dispuesto un anillo de desacoplamiento (12).

15. Soporte (3) para su uso para un procedimiento de soldadura por ultrasonido seglin una de las
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reivindicaciones 1 a 11, en el que el soporte (3) es un cilindro hueco y el soporte (3) presenta voladizos radiales (7)
como superficie de apoyo (8) para el sonotrodo, caracterizado porque en los voladizos radiales (7) estan dispuestos
elementos de soldadura (10) que se extienden esencialmente en paralelo al eje de torsion (9) y porque los
elementos de soldadura (10) son espigas individuales, para apoyarse en la parte funcional (2).
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