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ES 2 684 569 T3

DESCRIPCION
Elemento soldable por friccion y método para unir el elemento soldable por friccion a un alojamiento

1. Campo de la Invencion

La presente invencion se refiere a un elemento soldable por friccion que consiste en una boquilla de conexion
radialmente interna con una carcasa soldable por friccion formada o moldeada radialmente hacia el exterior.
Ademas, la presente invencion se refiere a un alojamiento que tiene un canal en el que el elemento soldable por
friccién de acuerdo con la invencién se une por medio de soldadura por friccién, unién ultrasénica o uniéon por medio
de gas caliente. Ademas, la presente invencién describe un método de union para sujetar el elemento soldable por
friccion en el alojamiento de manera soldada por friccion.

2. Antecedentes de la Invencion

Existen diversas aplicaciones técnicas para la sujecion de una boquilla de conexion, tales como un inserto roscado
en un alojamiento. Por ejemplo, si dicho alojamiento se utiliza en un circuito de agua de refrigeracion o en un circuito
hidraulico de una maquina, dicha boquilla de conexién se utiliza para la unién de una linea que contiene un fluido al
alojamiento. De esto se deduce que la boquilla de conexion debe sujetarse en el alojamiento a prueba de presion
para que no se produzcan fugas en el circuito de agua, aceite, gas o liquido hidraulico.

Actualmente, los insertos roscados metalicos se instalan como boquillas de conexion en alojamientos de plastico de
diversas maneras. Estos alojamientos son, por ejemplo, de materiales termoplasticos con o sin refuerzo de fibra.

De acuerdo con una alternativa de fabricacidon conocida, la boquilla de conexiéon se coloca durante la
fabricacion del alojamiento en el molde del mismo, y luego se moldea o sobre moldea el inserto con el plastico
seleccionado. Esto requiere una construccion compleja de la forma del alojamiento, en la que la boquilla de conexién
no solo se ha de mantener segura en su posicion sino que también se pueda obturar por medio de, por ejemplo, una
espiga concéntrica. De esta manera, ademas de la formacion o el moldeo en la pared del alojamiento, también se
garantiza que el interior de la boquilla de conexion se mantenga libre de material durante el proceso de fabricacion.

Ademas, existe la posibilidad de proporcionar la boquilla de conexién con un anillo de cierre separado, tal como una
junta térica, que lo presiona en la pared del alojamiento. De acuerdo con una tercera alternativa de fabricacion, la
boquilla de conexion metalica se calienta inductivamente y se embute en la pared del alojamiento.

Sin embargo, existen diversas desventajas asociadas a las alternativas de fabricacion descritas anteriormente, que
afectan de manera adversa, en particular, a la unién estanca a la presion entre el alojamiento y la boquilla de
conexion. Si, por ejemplo, la funcién de cierre la realiza principalmente la junta térica, el material de la misma tiene
que estar adaptado necesariamente a los liquidos que pasan a través de la boquilla de conexién. De otro modo, los
medios agresivos pueden provocar que la junta torica se dafie y, por lo tanto, se reduzca la estanqueidad. Otfra
desventaja a menudo es que el material de la junta térica debe soportar la fatiga térmica durante la instalacion de la
boquilla de conexion y durante el uso de la unién provista por la boquilla de conexion. Ya desde el compromiso
necesario con respecto al material de la junta térica de cierre resulta que no se logra ni una 6ptima resistencia con
respecto a los medios agresivos ni una resistencia ideal a la temperatura. Ademas, es posible que la junta térica se
dafie por efecto de la presion debido a las tensiones mecanicas que tienen lugar. Otra desventaja afadida es que
durante el funcionamiento de tal alojamiento con boquilla de conexion y junta térica, es que la junta térica envejezca
y el material la misma se vuelva quebradizo. Esta fragilidad del material de la junta térica también afecta
negativamente a la estanqueidad de la unién producida.

El documento EP 1160071 A2 describe un método de soldadura por friccién para un elemento roscado tipo espiga.
Aqui, el elemento roscado tipo espiga se monta primero en una boquilla soldable por friccidon por medio de su rosca
externa. A continuacion, la boquilla soldable por friccion se hace girar a través del elemento roscado tipo espiga y se
monta en un canal de manera soldable por friccion. El canal se proporciona en una clpula de montaje como una
abertura en un componente o como una depresién en un componente. A medida que el par de torsion para la
soldadura por friccion se transmite desde el elemento roscado tipo espiga a la boquilla soldable por friccion, esta
tension mecanica debilita la unién entre el elemento roscado tipo espiga y la boquilla soldable por friccion. Esto tiene
un efecto negativo en la unién que se producira finalmente entre el elemento roscado tipo espiga y el componente.

Un método para fijar un inserto en un componente que es de un material ligero se describe en el documento WO
03/046390 A2. Con este fin, el componente esta provisto de un rebaje en el que se inserta un cuerpo que es de
material termoplastico. Para la introduccion en el rebaje, el inserto se fija a un electrodo ultrasénico que se utiliza
para plastificar el material termoplastico y asi unir el inserto al componente en una sujecion fija del material y/o de
forma de bloqueo positivo en la region del rebaje.

El documento US 2006/266797 A1 describe un método para aumentar la estabilidad y/o la capacidad de carga de
piezas mediante el método de soldadura por friccion. En primer lugar, una primera pieza se produce por medio de un
método de fabricacién convencional. Posteriormente, a la primera pieza se le provee de un orificio en el area donde
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se debe aumentar la estabilidad y/o la capacidad de carga. A continuacion, se introduce en el orificio una segunda
pieza que es de un material que aumenta la capacidad de carga y la estabilidad. Finalmente y en este estado, la
segunda pieza se frota con la primera pieza de acuerdo con el método de soldadura por friccion hasta que se
alcanza la temperatura de soldadura que se encuentra por debajo de la temperatura de fusiéon de las dos piezas,
obteniendo asi una union soldada por friccion entre la primera pieza y la segunda pieza.

El documento US 3547741 A describe un método para sujetar un elemento de sujecién a un cuerpo termoplastico. El
elemento de sujecion se oprime bajo presion en el material del cuerpo termoplastico al menos parcialmente y se une
al mismo tiempo al material termoplastico mediante soldadura por fusién aplicando calor de friccion en el estado de
prensado.

Una tuerca que tiene al menos un orificio se describe en el documento DE 10 2010 018091 Al. Aqui, se proporciona
un elemento estructural que incluye elementos de resorte. Los elementos de resorte estan hechos de material
elastico y sobresalen por el orificio. Ademas, se proporciona un cuerpo del alojamiento que comprende el orificio y
en el que esta dispuesto el elemento estructural.

En el documento DE 20 2006 002173 U1 se describe una pieza hembra insertable en una abertura de una placa
metdlica. La pieza hembra que es de plastico, se provee para un medio de sujecion receptor por medio de un orificio
de la pieza hembra y comprende una brida que puede apoyarse sobre la placa metalica. Un anillo de metal coaxial
encerrado en la brida se puede llevar con un lado frontal en contacto con la superficie de la placa metalica y se
puede unir a la placa metalica al girar la parte hembra junto con el anillo metalico por medios de soldadura por
friccion.

Finalmente, el documento US 2004/109740 A1 describe una tuerca de sujecion provista de una rosca. La tuerca
puede ser una tuerca soldada formada con salientes de soldadura que permiten soldar la tuerca a un miembro
estructural grande antes de que se produzca el acoplamiento emparejado con un sujetador roscado. La tuerca
ademas puede tener forma convexa, céncava u otras caracteristicas tactiles que induzcan la vibraciéon cuando se
intenta con un gran angulo grande fuera del normal.

Por lo tanto, un objetivo de la presente invencion es sujetar una boquilla de conexién, tal como una boquilla roscada,
de manera fiable y eficaz en diferentes lugares en un alojamiento y/o en diferentes alojamientos, de modo que esta
boquilla de conexiéon se pueda usar como un punto de unién para diferentes propdsitos.

3. Sumario de la Invencion

El objetivo mencionado anteriormente se consigue mediante un elemento soldable por friccién de acuerdo con la
reivindicacion independiente 1, un alojamiento que tiene al menos un elemento soldable por friccién sujeto en el
mismo de acuerdo con la reivindicaciéon independiente 9 asi como por un método de unién por medio del cual se
puede sujetar una boquilla de conexion de un elemento soldable por friccion en un canal de un alojamiento de
acuerdo con la reivindicacion independiente 11. Realizaciones preferidas y desarrollos adicionales de la presente
invencion se haran evidentes a partir del siguiente descripcion, los dibujos incluidos y las reivindicaciones adjuntas.

El elemento soldable por friccion de acuerdo con la invencion, que se puede sujetar en un canal de un alojamiento
por medio de un método de soldadura por friccién, comprende una boquilla de conexiéon que tiene un lado
radialmente interno y una carcasa soldable por friccion formada o moldeada en un lado radialmente externo de la
boquilla de conexién. La carcasa soldable por friccion comprende un contorno soldable por friccion radialmente
externo para la union firmemente fijada o unida al material al alojamiento, que comprende en el sentido axial al
menos una gradacion de forma coénica y un collar dispuesto circunferencialmente que estd montado axialmente
contiguo a un extremo de la boquilla de conexiéon y que comprende en un lado superior del collar que esta alejado
del contorno soldable por fricciéon, al menos un accionamiento o mecanismo de acoplamiento para hacer girar el
elemento soldable por friccion.

Para poder sujetar la boquilla de conexion, tal como una boquilla roscada o una boquilla que tiene un cierre de
bayoneta interno o cierre rapido, de forma fiable en un alojamiento para un sistema de refrigeracion, por ejemplo, la
boquilla de conexién esta provista en su superficie radialmente exterior de una carcasa soldable por friccién. Esta
carcasa soldable por friccion se forma, de acuerdo con una alternativa, de modo que esta suficientemente sujeta en
el lado exterior radial de la boquilla de conexién. En el caso de que la unién sujeta se emplee como una union de
liquido o gas, el elemento soldable por friccion se monta de acuerdo con esta realizacion preferida a prueba de
rotacion y estanco a la presion en el alojamiento. Para producir una union fiable entre la boquilla de conexién y la
carcasa soldable por friccion, la boquilla de conexién tiene en su lado radialmente exterior un perfilado,
preferiblemente un moleteado o una estructura de encaje en forma de cola de milano, por medio de la cual se fija la
carcasa soldable por friccion en la boquilla de conexion. Especialmente, este disefio estructural realiza una fijacion
no giratoria y resistente a la presion de la boquilla de conexion en la carcasa soldable por friccion y posteriormente
en el alojamiento. La boquilla de conexion puede servir tanto para la unién de lineas de liquido o de gas como para
la creacion de un punto de fijacion para piezas de sujecion.
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La carcasa soldable por friccion tiene un contorno soldable por friccién dispuesto radialmente hacia fuera, de modo
que la boquilla de conexion se puede sujetar en el alojamiento mediante soldadura por friccion. De esto se deduce
que la boquilla de conexién junto con la carcasa soldable por friccion formada en la misma constituye el elemento
soldable por friccion de acuerdo con la invencion. El contorno soldable por friccién se extiende circunferencialmente
y en sentido axial de la boquilla de conexion. Para poder establecer una union fiable entre la carcasa soldable por
friccion y el alojamiento por medio de los métodos de soldadura por friccidon conocidos, se proporciona al menos una
gradacion de forma conica en el sentido axial del contorno soldable por friccion. Esta gradacion de forma cénica
puede extenderse sobre toda la longitud axial de la carcasa soldable por friccion o bien la carcasa soldable por
friccion tiene preferiblemente también una pluralidad de gradaciones cénicas distribuidas sobre la longitud axial de la
carcasa soldable por friccion. Si la boquilla de conexién que tiene un contorno soldable de friccién asi conformado se
presiona rotativamente en un canal de un alojamiento, las superficies de forma cénica generan superficies de friccion
con las paredes limite del canal del alojamiento, en las que el material se funde entonces y se mezcla entre si
provocando su union. Preferiblemente, la forma del canal es cilindrica. De acuerdo con una realizaciéon adicional, el
canal tiene una pared inclinada radialmente interna en forma de cono, en el que la pared radialmente interna forma
con el eje longitudinal del canal un angulo en el rango de entre 0° a 20°, preferiblemente de entre 0° a 10°.

Los métodos de soldadura por friccion usan un movimiento relativo entre dos componentes para ser unidos entre si,
por medio del cual el calor de fusion del material se produce por medio de la friccion en areas superficiales contiguas
entre si. Este movimiento relativo se crea, por ejemplo, mediante la rotacion de al menos uno de los dos
componentes, mediante un movimiento giratorio oscilante o por medio de un movimiento axial de vibracion entre los
componentes o por medio de una combinacién de este movimiento, como en la soldadura por friccién orbital. Por lo
tanto, los términos "soldadura por friccion" y "procedimientos de soldadura por friccion" como se usan en el presente
documento no pueden entenderse como limitados a la soldadura por fricciéon rotatoria.

El collar dispuesto circunferencialmente de acuerdo con la invencion como parte de la carcasa soldable por friccion y
preferiblemente también del contorno soldable por friccion limita en primer lugar la insercion axial del elemento
soldable por friccion en el canal del alojamiento. Ademas, este collar proporciona medios de accionamiento o un
acoplamiento de accionamiento de modo que el elemento soldable por friccion puede hacerse girar en el proceso de
un método de soldadura por friccién. Ya que estos medios de accionamiento estan preferiblemente montados al ras
o hundidos en el collar, se prefiere un montaje al ras del collar con el resto del alojamiento, por ejemplo, después de
la finalizacion del proceso de soldadura por friccion.

Dado que el collar dispuesto circunferencialmente proporciona, ademas de las superficies de friccion del contorno
soldable por friccion que se extienden axialmente, y de los puntos de embuticion con el alojamiento, también en
estos lugares se produce la fusién del material por friccion asi como una unién entre el elemento soldable por
friccion y el alojamiento. Esto asegura, ademas de la restante union de la carcasa soldable por friccion, el anclaje
fiable y resistente a la presion de la boquilla de conexién en el alojamiento.

De acuerdo con una construcciéon preferida del elemento soldable por friccion, el contorno soldable por friccion
comprende al menos una primera y una segunda partes cilindricas que estan interconectadas a través de al menos
una gradacion de forma conica. Estas al menos dos partes cilindricas sirven para una unién mejorada entre el
elemento soldable por friccion y el canal cilindrico del alojamiento. Preferiblemente, en concreto, se forma un
diametro exterior de la primera parte cilindrica mas grande y se forma un diametro exterior de la segunda parte
cilindrica mas pequefio que un diametro interno del canal del alojamiento. Basandose en esta realizacion
constructiva, especialmente la primera parte cilindrica de la carcasa soldable por friccion se funde durante el proceso
de soldadura por friccion y la insercion giratoria del elemento soldable por friccion en el canal cilindrico del
alojamiento y contribuye a establecer la union entre el elemento soldable por friccion y el alojamiento. La segunda
parte cilindrica de la carcasa soldable por friccidn esta radialmente separada de la pared interna cilindrica del canal
del alojamiento debido a su diametro exterior. Basandose en esta construccion, el elemento soldable por friccion adn
no se cargara con un momento de torsion en la insercion giratoria de la segunda parte cilindrica en el canal. Durante
la posterior soldadura por friccion y plastificacion del material de la carcasa soldable por friccion y/o el alojamiento,
este material se desplaza preferiblemente en el espacio entre la pared del canal y la segunda parte cilindrica de la
carcasa soldable por friccion. Una vez que este material desplazado se fragua en este espacio, contribuye a sellar la
union entre el elemento soldable por friccion y el alojamiento, de modo que, ademas de las areas de soldadura,
existen areas de sellado adicionales.

De acuerdo con ofra realizacion preferida, la gradacion conica de la carcasa soldable por friccion guarda con el eje
longitudinal del elemento soldable por friccion un angulo > 90°. La disposicién de esta gradacion conica soporta la
insercion rotativa del elemento soldable por friccion en el canal del alojamiento. De acuerdo con una realizacion
preferida adicional del elemento soldable por friccidn, el lado inferior del collar orientado hacia el contorno soldable
por friccion esta dispuesto en sentido radial inclinado perpendicular al eje longitudinal del elemento soldable por
friccion. Dado que el lado inferior del collar esta orientado hacia el alojamiento, proporciona una superficie de friccion
incluso después de una penetracion suficiente del elemento soldable por friccion en el canal del alojamiento. En
cuanto el material se derrite en este lado inferior del collar debido al calor generado por la friccién, se une al material
fundido del alojamiento en esta parte.
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En oftra realizacion preferida, el lado inferior del collar de la carcasa soldable por friccion guarda con el eje
longitudinal del elemento soldable por friccion un angulo < 90 °. Esta disposicion angular preferida del lado inferior
del collar hace que el material ablandado por el calor se desplace radialmente hacia dentro.
Este desplazamiento del material dirigido en sentido radial a la boquilla de conexién y a la carcasa soldable por
friccion soporta el establecimiento de la union entre el elemento soldable por friccion y el alojamiento, asi como un
sellado suficiente de esta union con vistas a su uso posterior.

Mientras que la boquilla de conexidon se hace preferiblemente de metal, como acero inoxidable, latén u otra aleacion,
la carcasa soldable por friccion se produce a partir de un material termoplastico con o sin refuerzo de fibra. En
combinacién con esto, el alojamiento también es preferiblemente de un material sintético termoplastico con o sin
refuerzo de fibra. Como materiales de ejemplo se prefieren, polipropileno (PP), poliamida que tenga un contenido de
fibra de vidrio (PA 6.6 GF 30) o poliamida (PA) sin refuerzo de fibra. Generalmente, se logra una unién firme
mediante el uso de plasticos idénticos o compatibles para el elemento soldable por friccion y el alojamiento. Por lo
tanto, los siguientes materiales o mezclas (polimezclas) de los mismos se prefieren también para la produccién del
alojamiento y del elemento soldable por friccion: policarbonato como termoplastico resistente a impactos (PC +
ABS), PC/ABS, PC +ABS/PC y ABS + ABS/PC. Ademas también es posible proporcionar un duroplastico o material
termo endurecible para la produccion del alojamiento. Durante el proceso de soldadura por friccion, la carcasa
soldable por friccion que es de material termoplastico proporciona preferiblemente un agarre o bloqueo polimérico al
alojamiento de duroplastico de modo que también se consigue de este modo una unién fiable. Si se tienen que
utilizar plasticos reforzados con fibra como alojamiento y como carcasa soldable por friccion, el contenido de fibra en
la carcasa soldable por friccion en comparacion con el material del alojamiento debe preferiblemente ser menor o
igual a cero.

De acuerdo con una realizacion preferida adicional de la presente invencion, y ademas de la boquilla de conexion, la
carcasa soldable por friccion también puede ser metalica, por ejemplo de moldeo por inyeccion de metal o de una
fundicién a presién de metal. A modo de ejemplo, se debe mencionar aqui un proceso de fundicién a presion de zinc
y aluminio para formar o moldear la carcasa soldable por friccion a la boquilla de conexion. En coordinaciéon con
esto, el alojamiento también se puede hacer de metal, como zinc o aluminio, de modo que se logra una unién de
soldadura por friccion metalica entre la carcasa soldable por friccion y el alojamiento durante el proceso de unién.

La presente invencion también incluye un alojamiento que tiene un canal en el que un elemento soldable por friccion
de acuerdo con una de las realizaciones descritas anteriormente se sujeta por medio de soldadura por friccion. De
acuerdo con una realizacion preferida adicional, el lado superior del collar del elemento soldable por friccion esta
alineado con un extremo axial de la boquilla de conexién de modo que el elemento soldable por friccidon también se
puede insertar en el canal al ras con el exterior del alojamiento por medio de soldadura por friccion.

La presente invencion también comprende un método de unidn, mediante el cual la boquilla de conexién del
elemento soldable por friccion se puede sujetar en un canal del alojamiento. Este método de uniéon comprende las
siguientes etapas: formar o moldear la carcasa soldable por friccion en un lado radialmente exterior de la boquilla de
conexion que comprende un contorno soldable por friccién radialmente exterior que incluye en sentido axial al
menos una gradacion de forma cénica y un collar dispuesto circunferencialmente que estd montado axialmente
contiguo a un extremo de la boquilla de conexién y comprende en el lado superior del collar alejado del contorno
soldable por fricciéon al menos un medio de accionamiento para un movimiento relativo, preferiblemente girando, del
elemento soldable por friccion, moviéndose relativamente, preferiblemente haciendo girar el elemento soldable por
friccion alrededor de su eje longitudinal, el elemento soldable por friccion mediante los medios de accionamiento en
el lado superior del collar y el movimiento del elemento soldable por friccion moviéndose relativamente,
preferiblemente giratorio, en sentido axial en el canal del alojamiento, de modo que se establece una unién o union
material entre el elemento soldable por friccion y el alojamiento. EI movimiento relativo mencionado entre el
alojamiento y el elemento soldable por friccion se logra ademas de por una rotacion del elemento soldable por
friccién, también por medio de una vibracién u oscilacién torsional, es decir, mediante un movimiento reciproco del
elemento soldable por friccion que se produce sobre un angulo de rotacion limitado en el canal del alojamiento, o
mediante una oscilacién axial, es decir, mediante medios de un movimiento reciproco axial del elemento soldable
por friccion dentro del canal del alojamiento. Especialmente cuando se usan muy pequefias amplitudes en las
oscilaciones de torsidon y/o axiales, también se pueden sujetar elementos soldables por friccion que no sean
simétricos en la rotacion y/o que deban instalarse en canales simétricos no giratorios. Existe otra alternativa en la
combinacion de los movimientos relativos anteriores o una seleccion de movimientos relativos, de modo que tenga
lugar una oscilacion orbital relativa.

En una realizacién preferida del método de unién descrito anteriormente, se produce una fusién del material para la
union de soldadura por friccion por medio de la friccion entre el lado interno radial del canal y una primera y una
segunda partes conicas, preferiblemente una pluralidad de partes conicas, del elemento soldable por friccion, en
donde la primera y la segunda partes conicas estan inclinadas con respecto al eje longitudinal del elemento soldable
por friccion de manera diferente y/o opuesta.
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Esta realizacion preferida de la carcasa soldable por friccidn tiene como consecuencia que ademas de establecer
una union entre el elemento soldable por friccion y el alojamiento, el material ablandado se presiona dentro de las
partes de separacion entre el elemento soldable por friccion y el alojamiento. En estos lugares, el material ablandado
contribuye después del enfriamiento al sellado adicional de la union entre el elemento soldable por friccion y el
alojamiento. De esta manera, las partes de unién y las partes de sellado entre el elemento soldable por friccion y el
alojamiento se complementan entre si.

4. Breve descripcion de los dibujos adjuntos
La presente invencion se explica adicionalmente con referencia a los dibujos adjuntos.

La figura 1 es una vista en despiece de una realizacion preferida de la invencion que consiste en el elemento
soldable por friccion y el alojamiento,

La figura 2 es una realizacion preferida del elemento soldable por friccion instalado en el alojamiento, y

La figura 3 un diagrama de flujo para ilustrar la realizacion preferida del método de unién.

5. Descripcion detallada de las realizaciones preferidas

La presente invencion proporciona un elemento soldable por friccion 1 que consiste en una boquilla de conexion 10 y
una carcasa soldable por friccion 30. El elemento soldable por friccion 1 se sujeta con seguridad en un canal 52 de
un alojamiento 50 por medio de un procedimiento de soldadura por friccion, preferiblemente resistente a la presion y,
por lo tanto, también hermético a los liquidos. La presente invencion se explica basandose en el ejemplo de un canal
cilindrico 52 en el que se sujeta el elemento soldable por fricciéon 1. Como ya se ha explicado anteriormente, el canal
52 también puede tener una forma diferente. Para sujetar el elemento soldable por friccion 1, el canal cilindrico 52
esta abierto en ambos extremos. También se prefiere usar un canal cilindrico 52 cerrado en un extremo para fijar el
elemento soldable por friccion 1. En este caso, el elemento soldable por friccion 1 realiza preferentemente un punto
de unidn para fijar una pieza de union en el alojamiento 50.

Una realizacion preferida de la invencion se muestra en la figura 1 en una vista en despiece que consiste en el
elemento 1 de soldadura por friccion preferido de la invencién y el alojamiento 50, indicada esquematicamente,
mientras que la figura 2 muestra el elemento 1 de soldadura por friccién instalado en el alojamiento 50 por medio de
soldadura por friccion.

De acuerdo con otra realizacién preferida de la presente invencidon, la boquilla de conexién 10
es metalica y la carcasa soldable por friccion 30 formada en el lado exterior radial de la misma es de plastico. De
acuerdo con diferentes alternativas de materiales preferidos, la carcasa soldable por friccion 30 es de un plastico
rigido y duradero tal como termoplasticos con o sin fibras de refuerzo, tales como polipropileno (PP), poliamida (PA)
y PA6.6 GF 30; Policarbonato y polimezclas, como PC/ABS, PC + ABS, PC + ABS/PC, ABS + ABS/PC. En
coordinacion con la carcasa soldable por friccion 30, el alojamiento 50 es de un material estable similar o el mismo
que la carcasa soldable por friccion 30. También se prefiere que el alojamiento 50 sea de un plastico duroplastico o
termo endurecible, mientras que la carcasa soldable por friccién 30 sea de un termoplastico.

Las caracteristicas de la invencion se explican a continuacion basandose en el ejemplo de una carcasa soldable por
friccion 30 y de un alojamiento 50 hechos de plastico.

La boquilla de conexién 10, descrita en este documento basada en un casquillo roscado, tiene una rosca interna 16,
un collar de la boquilla opcional 18 asi como un lado exterior radial 12, 14. En lugar de la rosca interna 16, se
prefiere igualmente proporcionar una estructura de unién alternativa. Esto incluye, por ejemplo, un cierre de
bayoneta, una unién autoblocante o una unién de clavija.

De acuerdo con una realizacién preferida de la presente invencion, el lado exterior radial de la boquilla de conexion
10 esta provisto de un perfil 12, 14. Este perfil 12, 14 soporta la retenciéon de la carcasa soldable por friccion 30
moldeada o conformada. Preferiblemente, se proporcionara el mismo perfil o diferentes perfiles en todo el lado
radialmente exterior. Por lo tanto, preferiblemente, la regiéon 12 tiene un moleteado exterior, mientras que en la
region 14 se dispone un perfil de embuticion. El perfil de embuticion consiste en una estructura en forma de cola de
milano, en la que se puede bloquear la carcasa soldable por friccion 30.

El perfil o los perfiles en el lado radialmente exterior de la boquilla de conexién 10 tienen la ventaja de que forman
una sujecion o union positiva con la carcasa soldable por friccion 30 formada. Durante la formacion de la carcasa
soldable por fricciéon 30 a la boquilla de conexiéon 10, el material se contrae durante el enfriamiento sobre los perfiles
existentes en el lado radialmente exterior de la boquilla de conexiéon 10 y queda anclado a ella de este modo. Esta
retencion fiable de la carcasa soldable por friccion 30 en la boquilla de conexién 10 soporta la unién del elemento
soldable por friccion 1 con el alojamiento 50 por medio de soldadura por friccion.

El collar de la boquilla 18 actia también de forma estabilizadora o de apoyo en la union entre la
boquilla de conexion 10 y la carcasa soldable por friccion 30. Mediante la forma que tiene de rebaje, la carcasa
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soldable por friccion 30 se ancla adicionalmente en este collar 18. Este efecto puede mejorarse adicionalmente
mediante un moleteado radialmente exterior 19 en el collar de la boquilla 18 (véase figura 1).

La carcasa soldable por friccion 30 moldeada o formada comprende preferiblemente un collar 40 montado
circunferencialmente. Este collar 40 esta montado axialmente contiguo a un extremo de la boquilla de conexion 10.
El collar 40 tiene un lado superior del collar 41 y un lado inferior del collar 45, que estan unidos entre si
preferiblemente a través de una parte graduada individual o multiple 44.

En el lado superior del collar 41, se proporciona al menos un medio de accionamiento 42. Este medio de
accionamiento 42 tiene la forma de un rebaje, una ranura o un taladro, que se puede engranar en cada caso por
medio de un componente de accionamiento. Mediante el engrane con el medio de accionamiento 42, se puede
transferir una rotacion al elemento soldable por friccién 1 para sujetarlo en el canal cilindrico 52 del alojamiento 50
de una manera soldable por friccion. La disposicién de los medios de accionamiento 42 en el lado superior del collar
41 garantiza una aplicacion directa de fuerza y par en la carcasa soldable por friccion 30. De este modo, la boquilla
de conexion 10 no resulta cargada mecanicamente durante la soldadura por friccion, de modo que se garantiza una
union fiable entre la boquilla de conexion 10 y la carcasa soldable por friccion 30.

De acuerdo con una realizacion preferida de la presente invencion, el lado superior del collar 41 termina al ras con el
extremo axial de la boquilla de conexion 10. A medida que el elemento soldable por friccion 1 se instala
completamente con el collar 40 en el canal cilindrico 52 del alojamiento 50, se puede lograr una disposicion alineada
del collar 40 con la pared 56 del alojamiento contiguo. Por supuesto, también es posible sujetar el elemento soldable
por friccion 1 en el canal cilindrico 52 del alojamiento 50 con una proyeccion axial con respecto a la pared 56 del
alojamiento.

Para sujetar el elemento soldable por friccion 1 en el canal cilindrico 52, el elemento soldable por friccion 1
comprende en su lado radialmente exterior un contorno soldable por friccion 32. El contorno soldable por friccion 32
se extiende en el sentido axial del elemento soldable por friccion 1. De acuerdo con una realizacion preferida, el
contorno soldable por friccion 32 se forma cénicamente (no mostrado) en toda la longitud del elemento soldable por
friccién 1 comenzando en el collar 40. Una realizacion adicional comprende un contorno soldable por friccion 32 con
al menos una primera 34 y una segunda 36 partes cilindricas que tienen el diametro exterior diferente. Las dos
partes cilindricas 34, 36 estan unidas entre si por medio de una primera parte coénica 38. También se prefiere
realizar otras partes cilindricas en el contorno soldable por fricciéon 32, en el que la transicién entre diferentes partes
cilindricas se logra mediante partes conicas adicionales.

La primera parte conica 38 guarda preferiblemente un angulo a > 90° con el eje longitudinal L del elemento soldable
por friccion 1 o <con la primera parte cilindrica 34. Las partes cilindricas 34, 36 estan
adaptadas en su diametro exterior al diametro interior del canal cilindrico 52. Por lo tanto, preferiblemente,
el diametro exterior de la primera parte cilindrica 34 es menor que el diametro interior del canal cilindrico 52,
mientras que el diametro exterior de la segunda parte cilindrica 36 es mayor que el diametro interno del canal
cilindrico 52. Debido a esta construccion del contorno soldable por friccion 32, la primera parte conica 38 se junta
con la pared del canal cilindrico 52 en la abertura 54 durante la soldadura por friccién y durante la rotacion y el
movimiento axial del elemento soldable por friccién 1 en el canal cilindrico 52. Al mismo tiempo, la primera parte
cilindrica 34 forma un espacio con la pared interior del canal cilindrico 52. Durante la soldadura por friccion, la
friccion entre la primera parte conica 38 y la pared interior del canal cilindrico 52 genera un calor que ablanda el
material de la pared interna del canal cilindrico 52 y de la primera parte cénica 38. Como resultado, la friccion del
elemento soldable puede penetrar mas en el canal cilindrico 52 en el sentido axial, de modo que se crea una friccion
y, por lo tanto, un material plasticamente deformable en el interfaz entre la segunda parte cilindrica 32 y la pared
interior del canal cilindrico 52. Durante la simultanea rotacién y movimiento axial del elemento soldable por friccion 1
en el canal cilindrico 52, los materiales plastificados del elemento soldable por friccion 1 y del alojamiento 50 se
mezclan, se comprimen y se desplazan al espacio entre la parte cilindrica 34 y la pared del canal cilindrico 52. El
material desplazado y deformable plasticamente se recibe en el espacio entre la primera parte cilindrica 34 y la
pared interior del canal cilindrico 52. Tras la finalizacién de la soldadura por friccién y solidificacion del material en el
espacio, este material desplazado en el espacio soporta el sellado adicional de la unién entre el elemento soldable
por friccion 1y el alojamiento 50.

Otro sellado se logra mediante la parte de unién contigua a la primera parte cénica 38, después de que el material
calentado haya fraguado. El lado inferior del collar 45 esta dispuesto perpendicularmente o en un angulo {3 distinto
de 90° con respecto al eje longitudinal L del elemento soldable por friccion 1. De acuerdo con otra realizacion
preferida, el lado inferior del collar 45 guarda con el eje longitudinal L del elemento soldable por friccion 1 o con la
segunda parte cilindrica 36 un angulo < 90°. Una vez que el lado inferior del collar 45 se junta con la pared 58 del
alojamiento  durante la soldadura por friccion, el material en esta zona de friccion se calienta, se deforma
plasticamente y se desplaza radialmente hacia dentro debido a la inclinacion del lado inferior del collar 45. Por lo
tanto, el material desplazado se acumula en el interfaz entre la segunda parte cilindrica 36 y la pared interna del
canal cilindrico 52. De esta manera, este material contribuye después del enfriamiento al sellado entre el elemento
de soldadura por friccion 1 y el alojamiento 50 como parte de sellado adicional.
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Después de que el elemento soldable por friccién 1 haya sido fijado completamente en el canal cilindrico 52 por
medio de la soldadura por friccion, una combinacion de partes soldadas y selladas, crean de este modo una unién
hermética a la presion y fiable entre el elemento soldable por friccion 1 y el alojamiento 50.

El método descrito anteriormente en extractos para unir la boquilla de conexiéon 10 al alojamiento 50 se puede
resumir por lo tanto en las siguientes etapas. En la etapa 1, tiene lugar la formacion o moldeo de la
carcasa soldable por friccion 30 con el contorno soldable por friccién 32 en el lado exterior radial de la boquilla de
conexion 10. Durante la formacion, se constituyen las partes beneficiosas conicas 38, 46 y cilindricas 34, 36 asi
como el collar 40 o cualquier seleccion arbitraria de estos elementos constructivos en el contorno soldable por
friccion 32.

En la etapa 2, el elemento soldable por friccion preferido se mueve con relacién al alojamiento 50 mediante medios
de accionamiento preferidos 42. Preferiblemente, el movimiento relativo consiste en una rotacion del elemento
soldable por friccion 1 alrededor de su eje longitudinal L. En la etapa 3, con el movimiento relativo, preferiblemente
de rotacion, el elemento soldable por friccion se mueve en el sentido de su eje longitudinal L en el canal cilindrico 52
del alojamiento 50, de modo que tiene lugar la unién de las partes de soldadura entre el alojamiento 50 y la carcasa
soldable por friccion 30. En las partes que reciben el material deformable plasticamente desplazado, que se solidifica
posteriormente, se crean partes de sellado adicionales. Estas partes de sellado adicionales soportan la unién entre
el alojamiento 50 y el elemento soldable por friccion 1. Por lo tanto, tiene lugar en la etapa 4 una fusion y un
desplazamiento selectivo asi como una unién firme del material, de modo que después de la solidificacion del
material, tiene lugar la unidn de soldadura por friccion conveniente entre la boquilla de conexién 10 y el alojamiento
50.

Para soportar y preparar la producciéon de una union firmemente unida entre el alojamiento 50 y
el elemento soldable por friccion 1, se usa preferiblemente una etapa de precalentamiento S0. Aqui, tiene lugar un
calentamiento de las partes superficiales o partes de las mismas que tienen que ser plastificadas por medio de
friccion mediante ultrasonidos o inyeccion de gas caliente, de modo que la cantidad de energia para la plastificacion
a ser introducida por el movimiento relativo se reduce. De esta manera, el proceso de soldadura por friccion se
acorta, por lo que los tiempos del proceso pueden ser optimizados.

Lista de signos de referencia

1 elemento soldable por friccion
10 boquilla de conexion

12 moleteado externo

14 perfil de embuticién

16 rosca interna

18 collar de la boquilla

30 carcasa soldable por friccion
32 contorno soldable por friccion
34,36 partes cilindricas

38 primera parte conica

40 collar

41 lado superior del collar

42 medios de accionamiento
44 parte graduada

45 lado inferior del collar

46 segunda parte conica

50 alojamiento

52 canal

54 abertura

56, 58 paredes del alojamiento

L eje longitudinal



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

ES 2 684 569 T3

REIVINDICACIONES

1. Elemento soldable por fricciéon (1) que se puede sujetar por medio de un método de soldadura por friccion en un
canal (52) de un alojamiento (50) y que tiene las siguientes caracteristicas:

una boquilla de conexion (10) que tiene un lado radialmente interior y una carcasa soldable por friccion (30)
formados en un lado radial exterior (14) de la boquilla de conexién (10) que comprende:

un contorno soldable por friccion radialmente exterior (32) para ser unido con el alojamiento (50)
caracterizado por que el contorno soldable por friccion (32) tiene en el sentido axial al menos una
gradacion con forma coénica (38), y comprendiendo ademas la carcasa soldable por friccion un collar (40)
dispuesto circunferencialmente, que estda montado axialmente contiguo a un extremo de la boquilla de
conexion (10) y comprende en un lado superior del collar (41) alejado del contorno soldable por friccion (32) al
menos un medio de accionamiento (42) para hacer girar el elemento soldable por friccion (1).

2. Elemento soldable por friccion (1) de acuerdo con la reivindicacion 1, en el que el contorno soldable por friccion
(32) comprende al menos una primera (36) y una segunda (34) partes cilindricas que estan unidas entre si por
medio de al menos una gradacion con forma coénica (38).

3. Elemento soldable por friccion (1) de acuerdo con la reivindicacion 2, en el que al menos una gradacion coénica
(38) guarda con el eje longitudinal (L) del elemento soldable por fricciéon (1) un angulo a > 90°.

4. Elemento soldable por friccion (1) de acuerdo con la reivindicacion 1, en el que el lado superior del collar (41) esta
alineado con un extremo axial de la boquilla de conexion (10).

5. Elemento soldable por friccion (1) de acuerdo con una de las reivindicaciones anteriores, en el que un lado inferior
del collar (45) orientado hacia el contorno soldable por friccion (32) esta dispuesto en sentido radial perpendicular o
inclinado con respecto al eje longitudinal (L) del elemento soldable por friccion (1).

6. Elemento soldable por friccion (1) de acuerdo con la reivindicacion 5, en el que el lado inferior del collar (45)
guarda con el eje longitudinal (L) del elemento soldable por friccion (1) un angulo 8 < 90°.

7. Elemento soldable por friccion (1) de acuerdo con una de las reivindicaciones anteriores, en el que la carcasa
soldable por friccion (30) y el alojamiento (50) son de plastico y la boquilla de conexion (10) es metalica.

8. Elemento soldable por friccion (1) de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 7, en el que la carcasa soldable
por friccion (30), la boquilla de conexién (10) y el alojamiento (50) son metalicos.

9. Alojamiento (50) con al menos un canal (52), en el que un elemento soldable por friccion (1) de acuerdo con una
de las reivindicaciones 1 a 6 esta sujeto por medio de soldadura por friccion.

10. Alojamiento (50) de acuerdo con la reivindicacion 9 con el elemento soldable por friccion (1) de acuerdo con la
reivindicacion 2, en el que un diametro exterior de la primera parte cilindrica (32) es mayor y un diametro exterior de
la segunda parte cilindrica (34) es menor que un diametro interior del canal (52) del alojamiento (50) de modo que se
crean, en la primera parte cilindrica (32) una parte de soldadura de unién y en la segunda parte cilindrica (34) una
parte de sellado entre el elemento soldable por friccion (1) y el alojamiento (50).

11. Método de unién por medio del cual una boquilla de conexién (10) de un elemento soldable por friccion (1) se
puede sujetar en un canal (52) de un alojamiento (50) y que comprende las siguientes etapas:

formar (S1) una carcasa soldable por friccion (30) en un lado radialmente exterior de la boquilla de
conexion (10) que tiene un contorno soldable por friccion radialmente exterior (32) con al menos una
gradacion de forma conica (38) en el sentido axial y un collar (40) dispuesto circunferencialmente que esta
montado axialmente contiguo a un extremo de la boquilla de conexién (10) y que comprende en un lado
superior del collar (41) alejado del contorno soldable por fricciéon (32) al menos un medio de accionamiento
(42) para mover relativamente, preferiblemente girando, el elemento soldable por friccion (1),

mover relativamente, preferiblemente girando (S2) sobre su eje longitudinal (L), el elemento soldable por
friccion (1) mediante medios de accionamiento (42) en el lado superior del collar (41), y

mover relativamente, preferiblemente girando, (S3) el elemento soldable por friccion (1) en sentido axial en el
canal (52) del alojamiento (50), de modo que se forma una unién soldable por friccion entre el elemento
soldable por friccion (1) y el alojamiento (50).

12. Método de wunidon de acuerdo con la reivindicacion 11, que comprende la siguiente etapa:
fundir (S4) el material para la unién soldable por friccion mediante la friccion entre un lado radialmente interior del
canal (52) y una primera (38) y una segunda (46) partes conicas del elemento soldable por friccion (1), en el que la
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primera (38) y la segunda (46) partes conicas estan inclinadas de manera diferente con respecto al eje longitudinal
(L) del elemento soldable por friccion (1).

13. Método de unién de acuerdo con la reivindicacion 12, en el que la primera parte conica (38) guarda con el eje
longitudinal (L) del elemento soldable por friccion (1) un angulo a > 90° y la segunda parte coénica (46) guarda con el
eje longitudinal (L) del elemento soldable por friccion (1) un angulo § < 90°.

14. Método de union de acuerdo con una de las reivindicaciones precedentes 11 a 13, que comprende la etapa
adiciona de:

precalentar (SQ) el elemento soldable por friccion (1) y/o el canal (52) en el alojamiento (50) para soportar la
produccién de una unién de soldadura por friccion.

15. Método de unién por medio del cual se puede sujetar una boquilla de conexién (10) de un elemento soldable por
friccion (1) de acuerdo con una de las reivindicaciones precedentes 1 a 8 en un canal (52) de un alojamiento (50) y
que comprende las siguientes etapas:

mover relativamente, preferiblemente girando (S2) alrededor de su eje longitudinal (L), el elemento soldable
por friccion (1) mediante los medios de accionamiento (42) en el lado superior del collar (41), y

mover (S3) relativamente, preferiblemente girando, el elemento (1) soldable por friccion en sentido axial
dentro del canal (52) del alojamiento (50), de modo que se forma una unién de soldadura por friccion entre el
elemento soldable por friccion (1) y el alojamiento (50).

16. Método de unién de acuerdo con la reivindicacion 15, que comprende la siguiente etapa:

fundir (S4) el material para la union de soldadura por friccion mediante la friccion entre un lado radialmente interior
del canal (52) y una primera (38) y una segunda (46) partes conicas del elemento soldable por friccion (1), en el que
la primera (38) y la segunda (46) partes conicas estan inclinadas de forma diferente con respecto al eje longitudinal
(L) del elemento soldable por friccion (1).

17. Método de unién de acuerdo con la reivindicacion 16, en el que la primera parte conica (38) guarda con el eje
longitudinal (L) del elemento soldable por friccion (1) un angulo a > 90° y la segunda parte coénica (46) guarda con el
eje longitudinal (L) del elemento soldable de friccién (1) un angulo < 90°.

18. Método de unién de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 15 a 17, que comprende la etapa adicional
de:

precalentar (S0) el elemento soldable por friccion (1) y/o el canal (52) en el alojamiento (50) para soportar la
produccién de una unién de soldadura por friccion.
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Fig. 1
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Fig. 2

46 42

50

12



Fig. 3

ES 2 684 569 T3

13




	Primera Página
	Descripción
	Reivindicaciones
	Dibujos

