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DESCRIPCION
Pieza de montaje para la unién con un componente mediante soldadura ultrasonica torsional

La invencion se refiere a un procedimiento para soldar una pieza de montaje con un componente, en particular de un
automovil, mediante el conocido procedimiento de soldadura ultrasénica torsional con un sonotrodo para transmitir
las vibraciones, que generan el proceso de soldadura, a la pieza de montaje a soldar, proveyéndose la pieza de
montaje de una superficie de acoplamiento para acoplar las vibraciones del sonotrodo y proveyéndose la pieza de
montaje en la zona de soldadura, dirigida hacia la superficie de soldadura en el componente, de elementos de
acoplamiento para acoplar las vibraciones inducidas por el sonotrodo y fundiéndose de este modo los elementos de
acoplamiento durante el proceso de soldadura y soldando asi la pieza de montaje con el componente. Se proponen
también piezas de montaje para la utilizacion con este procedimiento.

Una técnica establecida para la unién de componentes de plastico es la soldadura. En este sentido se aprovechan
diversas posibilidades para la aplicacion de energia, por ejemplo, la soldadura por fricciéon o la soldadura ultrasonica.

En particular en la utilizacion en la zona exterior del automévil, los espesores de pared corrientes actualmente se
sitian durante el procesamiento en el intervalo de >=3,0 mm como resultado de las posibilidades que ofrecen las
nuevas propiedades de los materiales en el moldeo por inyeccion. El tipo de material estandar, que se utiliza aqui
por el precio, es el PP (polipropileno) reforzado con talco.

Los costes y el peso del componente disminuyen debido al poco espesor de pared. Sin embargo, dado que
especialmente el PP presenta muy buenas propiedades de fluencia bajo carga en comparacion con otros plasticos
técnicos y dispone de un pequefio médulo de elasticidad, pero al mismo tiempo se mantienen invariables los
requerimientos impuestos al proceso de soldadura de componentes en relacién con las fuerzas de retencién de >200
N en cada punto de soldadura de la unién de componentes soldada, no resulta posible a menudo unir los
componentes de manera que la superficie relevante visualmente no tenga defectos. En este caso, dos factores
influyentes impiden una soldadura sin marcas:

1.) Defectos condicionados por la produccion

La energia aplicada para la fusién y la unién interior del plano de separacion actua a través del componente de tal
modo que la superficie se deforma durante el enfriamiento del componente a causa de la diferencia de contraccién,
dando lugar a un defecto.

2.) Defectos condicionados por la carga

Las fuerzas aplicadas puntualmente en la union de componentes durante la soldadura provocan deformaciones
visibles en la superficie en caso de un espesor de componente y un modulo de elasticidad de la superficie
demasiado pequenfios. La superficie cede bajo la carga de las tensiones aplicadas, dando lugar a un defecto visible.

Una variante para impedir este defecto es la soldadura ultrasénica torsional que se describe en el documento
EP1930148A1 y en el documento DE102009011273A1, no publicado aun. En este caso, el componente superior,
situado por debajo del sonotrodo, se hace vibrar de manera rotatoria en el intervalo de frecuencias del ultrasonido.
La vibracion se transmite a través del componente superior y se transforma en calor directamente en el plano de
separacion entre el componente superior € inferior. EI componente superior se calienta debido a su amortiguacion
interior, pero no se funde. Esto reduce, por una parte, el calor que actia en el componente inferior y, por la otra
parte, la superficie de unién activa se transforma de una unién puntual en una unioén lineal y/o superficial para la
aplicaciéon de fuerza. Como resultado de lo anterior son posibles uniones sin marcas en materiales poliolefinicos,
incluso en caso de un espesor de pared inferior a 3,0 mm, lo que permite impedir la formacién de defectos.

En esta descripcion, los términos componente superior y pieza de montaje, asi como componente inferior y
componente se refieren a los mismos objetos. El sonotrodo se coloca sobre la pieza de montaje o sobre el
componente superior para soldar el componente, situado por debajo de la pieza de montaje, con la pieza de
montaje.

La técnica de soldadura ultrasénica, conocida como soldadura torsional, requiere una alta presién de apriete.
Especialmente cuando la superficie se ensucia ligeramente a causa de etapas de trabajo anteriores, no se alcanza a
menudo la temperatura necesaria del material de soldadura, sino que éste se deforma e impide una unién interior.
Ademas, el material liquido es empujado hacia afuera de la zona del punto de soldadura por la alta presion de
apriete. El resultado es un punto de soldadura frio con una mala adherencia.

El documento EP1410988A1 describe un procedimiento para el cierre de un depdsito mediante ondas ultrasénicas.

El documento US2005/0028492A1 se refiere a un procedimiento para fabricar un deposito de téner y a un deposito
de téner.
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El documento WO2006/128246A1 se refiere a un depdsito posible de cerrar y a un procedimiento para cerrar un
deposito.

El documento GB2116667A describe dispositivos de fluido a presion con piezas de trabajo flexibles.
El documento DE19758075A1 se refiere a manguitos de alojamiento de sensor de parachoques.
El documento US2005/0104389Al describe un procedimiento para unir dos componentes de un automévil.

El documento JPH04201236A da a conocer un procedimiento para unir dos piezas de plastico mediante soldadura
ultrasonica torsional.

La invencion tiene el objetivo de proporcionar un procedimiento de acuerdo con la reivindicaciéon 1 que aumente la
cantidad y la duracién de la masa fundida durante el proceso de soldadura en la superficie de soldadura y consiga
de este modo la temperatura de la masa fundida y el tiempo de actuacién requeridos para producir asi localmente
una union con la calidad requerida. Se han de proporcionar ademas piezas de montaje que posibiliten la soldadura
interior en su zona de soldadura con ayuda de medidas constructivas adecuadas. Asimismo, la soldadura ha de ser
posible incluso en caso de producirse un ligero ensuciamiento.

El objetivo relativo al procedimiento se consigue segun la invencion al utilizarse como elementos de acoplamiento
resaltos que se extienden esencialmente en vertical a la zona de soldadura anular y que se disponen de tal modo
que la masa fundida se mantiene esencialmente sobre la superficie de soldadura. Los resaltos son dos anillos
dispuestos coaxialmente que delimitan la zona de soldadura anular. Como se ha comprobado en los ensayos, una
soldadura de dos componentes se garantiza en el momento, en el que se garantiza la presiéon de apriete requerida
para el acoplamiento del ultrasonido y se impide también que la masa fundida sea empujada directamente hacia
afuera de la superficie de soldadura. Por tanto, los resaltos se disponen de modo que se minimiza o se impide el
empuje de la masa fundida.

En una variante de la invencion, la masa fundida se dirige por debajo de rebordes contiguos o dos flujos de masa
fundida, generados en paralelo, se dirigen uno contra otro. Asimismo, un flujo de masa fundida generado se puede
conducir especificamente por debajo de resaltos contiguos que se tienen que fundir aun. En este caso se habla de
un resalto sacrificial. Si dos flujos de masa fundida, generados en paralelo, se dirigen uno contra otro, se forma una
reserva de masa fundida.

A continuacion se describen piezas de montaje, segun la invencion, que posibilitan la soldadura interior en su zona
de soldadura con ayuda de medidas constructivas adecuadas.

Se describen piezas de montaje con al menos una zona de soldadura anular, prevista para soldarse con un
componente, debiéndose realizar la soldadura mediante el conocido procedimiento de soldadura ultrasénica
torsional con un sonotrodo para transmitir las vibraciones, que generan el proceso de soldadura, a la pieza de
montaje a soldar, presentando la pieza de montaje una superficie de acoplamiento para acoplar las vibraciones del
sonotrodo y estando provista la pieza de montaje en su zona de soldadura, dirigida hacia la superficie de soldadura
prevista en el componente, de elementos de acoplamiento para acoplar las vibraciones inducidas por el sonotrodo,
que se funden durante el proceso de soldadura y sueldan asi la pieza de montaje con el componente.

Segun la invencion, los elementos de acoplamiento son resaltos que se extienden esencialmente en vertical a la
zona de soldadura anular, especificamente dos anillos dispuestos coaxialmente que delimitan la zona de soldadura
anular. La masa fundida, que se encuentra dentro de los anillos dispuestos coaxialmente, no puede ser empujada
hacia afuera de la zona de soldadura debido a los anillos.

En una configuracion de la invencion, los resaltos son nervios o nopas.

En una forma de realizacion, los resaltos forman una cadena en relieve con interrupciones. Esta cadena en relieve
con interrupciones se puede disponer sobre la zona de soldadura de tal modo que el flujo de masa fundida se
mantiene en la zona de la superficie de soldadura y no es empujada hacia afuera.

De manera adicional a la descripcidon anterior, la geometria de los resaltos o la respectiva geometria nervada se
puede interrumpir radialmente en el diametro, por una parte, para crear espacio para el material de soldadura y, por
la otra parte, mejorar un tipo de efecto de sierra para la posible entrada de suciedad o la ligera penetracion en la
superficie real del componente. Esto se ha de aplicar en particular en resaltos que forman un anillo y rodean la zona
de soldadura.

Para dirigir el flujo de masa fundida, los resaltos pueden tener en la seccion transversal una configuracion triangular,
en M, cuneiforme, trapezoidal u ondulada.
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La invencion se explica detalladamente a continuacion, entre otros, por medio de figuras.

En el procedimiento de soldadura ultrasonica torsional (véase figura 5) se utiliza un sonotrodo (no mostrado en las
figuras) para transmitir las vibraciones, que generan el proceso de soldadura, y dicho sonotrodo se coloca en la
pieza de montaje 1 a soldar sobre la superficie de acoplamiento 10. La pieza de montaje 1 a soldar se identifica en
esta descripcidon también como pieza superior y el componente 1, con el que se debe soldar la pieza de montaje 1,
se identifica también como pieza inferior. Durante el proceso de soldadura, las vibraciones del sonotrodo se
transmiten a la superficie de soldadura 3 y sueldan asi la pieza de montaje 1 con el componente 2. Tanto la pieza de
montaje 1 como el componente son piezas de plastico. En todas las figuras mostradas aqui, la pieza de montaje 1
es un soporte que se suelda en un parachoques como componente 2. El soporte sirve para alojar un sensor de
aparcamiento por ultrasonido (no mostrado). Con este fin, la pieza de montaje 1 presenta un taladro 5 para alojar el
sensor de aparcamiento por ultrasonido. Mediante la flecha 6 en la figura 5 se indican las vibraciones generadas por
el sonotrodo durante el proceso de soldadura.

El procedimiento segun la invencion y las piezas de montaje 1 se usan preferentemente en el sector del automovil,
en particular aqui en piezas exteriores o interiores de plastico. Una forma de aplicacion preferida es la soldadura de
piezas de montaje 1 en piezas exteriores visibles del automovil. Por ejemplo, este procedimiento permite soldar
piezas de montaje 1, por ejemplo, en un parachoques o una caja de rueda.

Las piezas de montaje 1 o piezas superiores se configuran segun la invencion durante la fabricacion de tal modo que
se pueden soldar faciimente en componentes 2 o piezas inferiores mediante el procedimiento segun la invencion.
Dado que esta adaptacion de las piezas superiores es visible, se puede evaluar si éstas se prepararon para la
aplicacién del procedimiento segun la invencion.

Los objetos representados en las figuras 1d y 1g no son objetos segun la invencién y muestran objetos del estado de
la técnica a modo de ejemplo.

La figura 1d muestra un elemento de alojamiento de sensor como pieza de montaje 1 para alojar un sensor que se
debe soldar con un parachoques como componente 2 mediante el procedimiento de soldadura ultrasénica torsional.
El elemento de alojamiento de sensor o pieza de montaje 1 es aqui la pieza superior y el parachoques como
componente 2 es la pieza inferior. Durante el proceso de soldadura, un sonotrodo de torsion cilindrico (no mostrado)
se coloca sobre la superficie de acoplamiento 10. Las vibraciones del sonotrodo de torsién se transmiten de este
modo mediante la superficie de acoplamiento 10 al elemento de alojamiento de sensor y mediante el elemento de
alojamiento de sensor a la pieza inferior, el parachoques, y sueldan asi la pieza superior con la pieza inferior. La
pieza superior y la pieza inferior son piezas de plastico.

Las figuras 1a, 1b, 1c, 1e, 1f, 1g, 1h muestran en distintas formas de realizacion la zona de soldadura 11 en el lado
inferior de la pieza de montaje 1, es decir, la pieza que descansa sobre el componente 2 (véase figura 5). La figura
1a muestra dos resaltos anulares 12 que forman en cada caso un anillo 4 y estan dispuestos coaxialmente uno
respecto a otro en la zona de soldadura 11 de la pieza de montaje 1. En esta forma de realizacion, los anillos 4 estan
configurados con una forma rectangular en la seccion transversal y tienen una punta. Los anillos 4 descansan
durante el proceso de soldadura sobre la superficie de soldadura 3 en el componente 2 y delimitan un espacio de
soldadura 7. La figura 1b muestra asimismo dos anillos 4 que estan configurados, sin embargo, con una forma
triangular y delimitan también un espacio de soldadura 7. El espacio de soldadura 7 sirve durante el proceso de
soldadura como reserva o espacio de almacenamiento de la masa fundida. Entre los anillos 4 coinciden los dos
flujos de masa fundida que se generan al fundirse los dos anillos 4 y, por tanto, no pueden ser empujados hacia
afuera.

La figura 1c muestra dos anillos coaxiales 4, configurados en la seccién transversal como piramides opuestas que
forman tres espacios de soldadura 7. La figura 1e muestra en la zona de soldadura 11 en el lado inferior de la pieza
de montaje 1 tres nervios anulares o anillos 4 como resaltos que estan dispuestos coaxialmente uno respecto a otro.
De esta manera se forman dos espacios receptores, espacios de almacenamiento o espacios de soldadura 7 para
los flujos de masa fundida. La figura 1f muestra dos anillos 4 con una seccion transversal, en la que los anillos se
fusionan entre si mediante una curva. Entre los anillos 4 esta situado también un espacio receptor. La figura 1g
muestra un nervio rectangular en el corte como anillo 4 y la figura 1h muestra el estado de la técnica.

Los objetos representados en las figuras 2a, 2b, 3a, 3b, 4a y 4b no son objetos segun la invencién y muestran
objetos del estado de la técnica a modo de ejemplo. Las figuras 2a, b muestran una vista simplificada, desde el
parachoques como componente 2, de la zona de soldadura 11 de la pieza de montaje 1, es decir, un elemento de
alojamiento de sensor con solo un resalto elevado circunferencial 12 como anillo 4. Segun la invencion, el anillo
circunferencial 4 esta interrumpido radialmente en el diametro en una configuracién de la invencion. Las
interrupciones estan identificadas con el nimero de referencia 8. En principio, el anillo 4 o el nervio circunferencial
forma un tipo de broca de corona, mostrada en la figura 2b, con el fin, por una parte, de crear espacio para el
material de soldadura o la masa fundida y, por la otra parte, mejorar un tipo de efecto de sierra para la posible
entrada de suciedad o la ligera penetracion en la superficie real del componente.
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La figura 3a muestra una vista simplificada desde abajo del elemento de alojamiento de sensor como pieza de
montaje 1 con nervios radiales 9 que se pueden identificar también como nervios de soldadura. La figura 3b muestra
nervios de soldadura trapezoidales 9. Las figuras 4a, b muestran una vista simplificada desde abajo del elemento de
alojamiento de sensor con nopas de soldadura 13, en vez de nervios de soldadura.
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento para soldar un elemento de alojamiento de sensor (1) con un parachoques (2), siendo tanto el
elemento de alojamiento de sensor (1) como el parachoques (2) piezas de plasticos para un automovil, mediante el
conocido procedimiento de soldadura ultrasénica torsional con un sonotrodo de torsién cilindrico para transmitir las
vibraciones, que generan el proceso de soldadura, al elemento de alojamiento de sensor (1) a soldar, proveyéndose
el elemento de alojamiento de sensor (1) de una superficie de acoplamiento (10) para acoplar las vibraciones del
sonotrodo de torsion cilindrico y proveyéndose el elemento de alojamiento de sensor (1) en la zona de soldadura
(11), dirigida hacia la superficie de soldadura (3) en el parachoques (2), de elementos de acoplamiento para acoplar
las vibraciones inducidas por el sonotrodo de torsion cilindrico y fundiéndose de este modo los elementos de
acoplamiento durante el proceso de soldadura y soldando asi el elemento de alojamiento de sensor (1) con el
parachoques (2), utilizandose como elementos de acoplamiento resaltos (12) que se extienden esencialmente en
vertical a la zona de soldadura (11) y que se disponen de tal modo que la masa fundida se mantiene esencialmente
sobre la superficie de soldadura (3), y siendo los resaltos (12) dos anillos (4) dispuestos coaxialmente que delimitan
la zona de soldadura anular (11).

2. Procedimiento de acuerdo con la reivindicacion 1, caracterizado por que la masa fundida se dirige por debajo de
rebordes contiguos (12) o dos flujos de masa fundida, generados en paralelo, se dirigen uno contra otro.

3. Pieza de montaje (1) de plastico con al menos una zona de soldadura anular (11) prevista para una soldadura con
un parachoques (2) de plastico, debiéndose realizar la soldadura mediante el conocido procedimiento de soldadura
ultrasonica torsional con un sonotrodo de torsién cilindrico para transmitir las vibraciones, que generan el proceso de
soldadura, a la pieza de montaje (1) a soldar, presentando la pieza de montaje (1) una superficie de acoplamiento
(10) para acoplar las vibraciones del sonotrodo de torsion cilindrico y estando provista la pieza de montaje (1) en su
zona de soldadura (11), dirigida hacia la superficie de soldadura prevista (3) en el parachoques (2), de elementos de
acoplamiento para acoplar las vibraciones inducidas por el sonotrodo de torsion cilindrico, que se funden durante el
proceso de soldadura y sueldan asi la pieza de montaje (1) con el parachoques (2), para la utilizacion con un
procedimiento de acuerdo con la reivindicacion 1 o 2, siendo los elementos de acoplamiento resaltos (12) que se
extienden esencialmente en vertical a la zona de soldadura, caracterizada por que la pieza de montaje es un
elemento de alojamiento de sensor para un automévil y los resaltos (12) son dos anillos (4) dispuestos coaxialmente
que delimitan la zona de soldadura anular (11).

4. Pieza de montaje de acuerdo con la reivindicaciéon 3, caracterizada por que los resaltos (12) son nervios o
nopas.

5. Pieza de montaje de acuerdo con la reivindicacion 3 o 4, caracterizada por que los resaltos (12) forman una
cadena en relieve con interrupciones.

6. Pieza de montaje de acuerdo con una de las reivindicaciones 3 a 5, caracterizada por que los anillos (4) estan
interrumpidos radialmente en el diametro.

7. Pieza de montaje de acuerdo con una de las reivindicaciones 3 a 6, caracterizada por que los resaltos (12)
tienen en la seccidn transversal una configuracion triangular, en M, cuneiforme, trapezoidal u ondulada.
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