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DESCRIPCIÓN 
 
Máquina de soldadura láser para el ensamblaje de una carcasa y de una lente de luz de un vehículo automóvil 
 
El ámbito de la presente invención es el de los equipos de vehículos automóviles y, de manera más particular, el de 5 
las luces para la iluminación y/o la señalización de tales vehículos. 
 
Los módulos luminosos, por ejemplo, las luces, de los vehículos automóviles son conjuntos en cuyo interior se 
encuentra, en concreto, una o varias fuentes luminosas, un reflector para reenviar hacia el exterior el haz luminoso 
creado por tal o tales fuentes y medios de control de la forma de tal haz. Estos elementos se encierran en una carcasa 10 
que lleva una lente transparente a través de la que pasa el haz. La carcasa y/o la lente, en general, se realizan de 
materiales poliméricos y se ensamblan entre sí de forma que se garantiza el sellado del conjunto con respecto al 
exterior y, en concreto, con respecto a la intemperie. El ensamblaje de tales dos piezas, que se realizaba anteriormente 
mediante encolado, tiende cada vez más a realizarse mediante soldadura, lo que asegura una mejor garantía de 
sellado, haciéndose posible esta opción por la elección de los materiales utilizados. 15 
 
Las máquinas de soldadura utilizadas en general comprenden una herramienta de soporte, sobre la que se depositan 
una primera brida que se extiende a lo largo de toda la periferia de la carcasa y una segunda brida constituida por el 
borde externo de la lente. Un medio de calentamiento, tal como una placa calentadora, una placa vibratoria o un 
cabezal láser, se asocia a tal herramienta para hacer fundir las dos piezas puestas en contacto y asegurar su unión. 20 
Un medio preferente es la soldadura por láser que presenta la ventaja de un posicionamiento preciso y, por lo tanto, 
de un ancho de soldadura perfectamente controlado. La técnica asociada a la soldadura láser consiste en emitir un 
rayo que atraviesa la lente debido a su transparencia y que llega a calentar la cara superior de la carcasa para hacer 
que se funda localmente. El calor absorbido por la carcasa se devuelve en parte a la lente, que también se funde y 
que llega a mezclarse con la fase líquida o pastosa de la carcasa para formar la junta de soldadura. 25 
 
Una de las restricciones asociadas a tal soldadura radica en la obtención de una agregación perfecta de los dos 
elementos, de forma que el calor se transmita bien a la lente y el sellado se realice correctamente. Por lo tanto, la 
máquina de soldadura comprende, en general, un medio de apoyo, del tipo de ruleta o bola, que sigue el 
desplazamiento del cabezal láser y presiona continuamente las dos piezas la una contra la otra y contra una pieza de 30 
soporte. Por razones de no interferencia con el haz o con el cordón de soldadura, este medio de apoyo se posiciona 
lateralmente con respecto al mismo, con referencia a su dirección de desplazamiento. Dado que el medio de apoyo 
no está alineado con el haz y, por lo tanto, no se desliza con respecto a la pieza de soporte de la brida de la carcasa 
y del extremo de la lente, esta configuración genera un par que tiende a hacer inclinar tales dos elementos y, por lo 
tanto, que entraña el riesgo de causar defectos de sostén. 35 
 
Se sabe por el documento de Schmailzl Anton y col.: "Using FE calculation for the optimisation of the clamping pressure 
distribution in the case of the laser transmission welding of complex components", Joining plastics - Fügen von 
Kunststoffen, vol. 7, n.º 1, páginas 30-34, 1 de enero de 2013, que la presión de sujeción de dos piezas de material 
plástico a soldar en conjunto es determinante para la calidad de la soldadura en la soldadura láser por transmisión. 40 
 
El documento de Ralf Hogel: "Robotergefürhtes Halogen- und Laserlicht Kunststoff- Hybridschweissen", Kunstroffe, 
Carl Hanser Verlag, n.º 1, páginas 24-26, 1 de enero de 2011, describe la utilización de un robot de seis ejes para 
facilitar la soldadura láser entre dos piezas de material plástico. 
 45 
El documento de Frank Brunnecker y col.: "Fuegen grosser Bauteile", Kunstoffe, Carl Hanser Verlag, vol. 103, n.º 5, 
páginas 28-31, 1 de enero de 2013, divulga la utilización de un rodillo de aplicación de presión a lo largo del cordón 
de soldadura que, a su vez, está formado por un cabezal de soldadura montado sobre un brazo articulado robótico. 
 
La presente invención tiene como objeto remediar los inconvenientes mencionados anteriormente mediante la 50 
provisión de un dispositivo de soldadura láser que permita soldar el extremo de una lente sobre una carcasa, sin que 
las dos piezas entrañen el riesgo de desensamblarse, en concreto, por la presión de los medios de apoyo. 
 
Para tal efecto, la invención tiene como objeto una máquina de soldadura por haz láser para el ensamblaje de una 
carcasa y de una lente, en concreto, de un módulo luminoso para un vehículo automóvil, comprendiendo dicha 55 
máquina un bastidor, portador de un cabezal láser, y una pieza de soporte de dichas carcasa y/o lente, portando dicho 
bastidor un medio de apoyo de dicha carcasa y/o de dicha lente contra dicha pieza de soporte, comprendiendo dicha 
pieza de soporte una cara orientada en la dirección de dicho haz, caracterizada por que dicha cara está dispuesta, es 
decir, dirigida y/o conformada, para hacerla antideslizante. 
 60 
Por ejemplo, la pieza de soporte puede soportar la carcasa, soportando la carcasa en sí misma la lente. 
 
La fricción proporcionada por esta cara antideslizante permite unir la cara inferior de la carcasa con la pieza de soporte 
y evitar el movimiento relativo de las piezas a soldar, que sería causado por el desplazamiento del medio móvil de 
apoyo. 65 
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Preferentemente, dicho bastidor es adecuado para desplazarse a lo largo de la periferia de dicha carcasa. Más 
preferentemente, dicho medio se desliza lateralmente con respecto a la dirección de avance del haz láser. 
 
Ventajosamente, el punto de apoyo del medio de apoyo se sitúa en voladizo con respecto a dicha pieza de soporte. 
Esta configuración, que permite reducir el volumen global de la máquina de soldadura y, de manera correlativa, de la 5 
brida de la carcasa, se hace posible por la presencia de la cara antideslizante sobre su pieza de soporte. 
 
En un modo particular de realización, la pieza de soporte es una rueda que se desplaza con el haz láser rodando por 
debajo de la cara inferior de dicha carcasa. 
 10 
En otro modo de realización de la invención, el medio de apoyo es una rueda que se desplaza con el haz láser rodando 
sobre la cara superior de dicha carcasa o de dicha lente. 
 
Preferentemente, dicha cara de la pieza de soporte y/o de dicha lente es una cara moleteada. Un moleteado consiste 
en realizar rayas, ya sea rectas o cruzadas, sobre una superficie, con el objeto de facilitar el funcionamiento de una 15 
pieza o de obtener una mejor adherencia con otro componente. Las rayas forman, de este modo, dientes. 
 
Los dientes del moleteado aseguran un buen agarre sobre la carcasa y una buena unión de las piezas a soldar. 
 
De forma más preferentemente, el moleteado comprende dientes con puntas de diamante. 20 
 
Ventajosamente, la cara moleteada se realiza de un material de dureza superior a la de los materiales poliméricos y, 
preferentemente, a la del polimetacrilato de metilo (PMMA). La mayor dureza de los dientes, en general, de acero, 
hace que estos penetren en el material más blando de la carcasa y que aseguren un enganche superior. Tal 
configuración permite también controlar posteriormente si un módulo luminoso se ha soldado con la ayuda de una 25 
máquina que comprende una pieza de soporte moleteada. En un modo alternativo de realización, la pieza de soporte 
está recubierta con un revestimiento antideslizante. 
 
La invención también se refiere a un procedimiento de ensamblaje por soldadura láser de una carcasa y de una lente, 
en concreto, transparente, para la realización de un módulo, en concreto, un módulo luminoso, para un vehículo 30 
automóvil, caracterizado por que se implementa sobre una máquina, tal como se ha descrito anteriormente. 
 
Por último, se refiere a una carcasa para la realización de un módulo, en concreto, luminoso, de un vehículo automóvil 
mediante la soldadura con la ayuda de un haz láser de una lente sobre una parte periférica de dicha carcasa, 
caracterizada por que dicha parte periférica, en concreto, un collar o una brida, comprende una cara dispuesta, es 35 
decir, dirigida y/o conformada, para hacerla antideslizante. 
 
El término periférico/a significa, en el presente documento, que el collar se extiende parcial o totalmente alrededor del 
perímetro de la carcasa. 
 40 
En un modo particular de realización, dicha cara es una cara moleteada. 
 
En otro modo particular, dicha cara está recubierta con un revestimiento antideslizante. 
 
La invención se comprenderá mejor y otros objetos, detalles, características y ventajas de la misma aparecerán con 45 
mayor claridad en el transcurso de la siguiente descripción explicativa detallada, de un modo de realización de la 
invención dado a modo de ejemplo puramente ilustrativo y no limitante, con referencia a los dibujos esquemáticos 
adjuntos. 
 
En tales dibujos: 50 
 
- la Figura 1 es una vista de lado, en sección parcial, de una estación de soldadura láser de la carcasa de un módulo 

luminoso de vehículo, según un modo de realización de la invención; 
- la Figura 2 es una vista en detalle de la estación de soldadura de la Figura 1; 
- las Figuras 3 a 5 son vistas en detalle de la pieza de soporte de los elementos a soldar. 55 
 
En el resto de la descripción, la dirección vertical se entiende con referencia a la dirección del haz láser y la fuerza de 
apoyo que se aplica para unir la carcasa con la lente. La dirección lateral o transversal se entiende como una dirección 
en un plano horizontal, perpendicular a la dirección de avance del cabezal láser. 
 60 
Haciendo referencia a la Figura 1, se observa una máquina de soldadura láser que comprende un bastidor 1 
conformado para desplazarse longitudinalmente describiendo la forma exterior de una carcasa de módulo luminoso 
de vehículo a soldar. Tal bastidor porta un cabezal láser (no representado) que emite un haz 2 orientado verticalmente, 
es decir, en el presente documento, hacia la parte de abajo de la Figura, a lo largo de un eje 21. Este comprende 
también una extensión 3 vertical situada lateralmente con respecto a tal haz, sobre la que se fija un eje 31 de rotación 65 
transversal. Tal eje porta una ruleta 4 que se acciona en rotación por el desplazamiento del bastidor 1, permaneciendo 
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paralela al haz 2 láser. El bastidor 1 genera una fuerza de apoyo sobre la ruleta 4 para mantener uno contra el otro 
una carcasa de un módulo luminoso y una lente de cierre de la carcasa. 
 
En la Figura 1 se representa el extremo lateral de una lente 5, que está en posición sobre el bastidor 1, para soldarse 
sobre una carcasa 6. 5 
 
Mientras que el extremo lateral de la lente 5 comprende dos caras, superior e inferior, sustancialmente planas y 
paralelas, la carcasa 6 comprende paredes 6e que se hunden verticalmente para formar un volumen interno en el que 
se colocarán los equipos del módulo luminoso. La pared 6e termina hacia afuera, por una brida 6a periférica, también 
denominada con el término de collar, que se posiciona sobre el bastidor 1 paralelamente al extremo de la lente 5. El 10 
término periférico/a significa, en el presente documento, que el collar se extiende parcial o totalmente alrededor del 
perímetro de la carcasa. Tal collar 6a porta, sobre su cara superior, es decir, la cara en contacto con la cara inferior 
de la lente, una nervadura 6b de soldadura que forma una protuberancia y que tiene como objeto proporcionar material 
para la soldadura de la lente 5. Tal como se representa en las Figuras 1 y 2, tal nervadura 6b de soldadura se ajusta 
en la lente 5, para indicar que los materiales de las dos piezas se entremezclan durante la soldadura. Tal nervadura 15 
de soldadura se extiende a lo largo de todo el collar 6a periférico de la carcasa 6, estando en todo este recorrido en 
contacto con la cara inferior de la lente 5, de forma que se asegure la continuidad de la soldadura y, en última instancia, 
el sellado del módulo luminoso. 
 
Una pieza 7 de soporte se posiciona, a modo de ejemplo, por debajo de la brida 6a de la carcasa 6 y sirve de sostén 20 
a la carcasa, que soporta en sí misma la lente; la carcasa y/o la lente se presionan contra la pieza de soporte mediante 
la ruleta 4. La pieza 7 de soporte puede ser una pieza fija, independiente del bastidor 1, que reproduce la forma en 
plano de la carcasa a lo largo de todo su collar 6a, o bien una pieza móvil con la forma de una rueda, como puede 
observarse en la Figura 3, que se desplaza con el bastidor 1. En tal caso, esta rueda sobre la cara 6c inferior del collar 
6a de la carcasa, de la misma manera que la ruleta 4 rueda sobre el extremo periférico de la lente 5. 25 
 
En la Figura 1, se observa también una cara 6c inferior del collar 6a, en el lado opuesto a la nervadura 6b de soldadura. 
Tal cara coopera con una cara 7c correspondiente de la pieza 7 de soporte para asegurar su sostén contra la fuerza 
de apoyo ejercida por la ruleta 4. 
 30 
Cabe destacar, por otra parte, que la pieza 7 de soporte se posiciona lateralmente debajo de la nervadura 6b de 
soldadura y, por lo tanto, debajo del haz 2 láser. Por consiguiente, esta se desliza con respecto al plano de la ruleta 
4. Dado que el volumen del módulo luminoso está restringido, no resulta posible prolongar lateralmente el collar 6a y, 
de manera correlativa, la pieza 7 de soporte, de manera que se extiendan hasta quedar debajo de la ruleta 4. Por lo 
tanto, es necesario superar el voladizo generado por este cambio garantizando que se establezca un contacto 35 
permanente entre la cara 6c inferior del collar 6a con la cara 7c superior de la pieza 7 de soporte. 
 
Para ello, se han supuesto dos dispositivos. El primer dispositivo se refiere a una configuración particular de la 
herramienta de soldadura, que se ilustra de forma más detallada en las Figuras 2 a 5, mientras que el segundo, que 
resulta visible directamente en la Figura 1, se refiere a una forma particular proporcionada en el collar de la carcasa. 40 
 
La cara 6c inferior del collar de la carcasa es plana, al igual que la cara 7c superior de la pieza de soporte, sin que tal 
forma sea imperativa, siendo esencial que las dos caras tengan formas transversales en forma de espejo, de forma 
que se proporcione un sostén al collar 6a de la carcasa por la superficie más grande posible. 
 45 
La pieza 7 de soporte tiene la forma de una rueda y su cara 7c superior está dirigida y/o conformada para hacerla 
antideslizante. En el modo de realización representado en las Figuras 2 y 3, la cara 7c superior está recubierta con un 
moleteado 17, que se ilustra, a modo de ejemplo, de forma más detallada en las Figuras 4 y 5. Un moleteado consiste 
en realizar rayas, ya sea rectas o cruzadas, sobre una superficie, con el objeto de facilitar el funcionamiento de una 
pieza o de obtener una mejor adherencia con otro componente. El moleteado representado en la Figura 2 presenta 50 
dientes dispuestos con puntas de diamante que se extienden en la dirección de la cara 6c inferior de la carcasa y que 
generan un coeficiente de fricción elevada con tal cara. Tal coeficiente de fricción elevada, asociado a un contacto 
entre las dos piezas que se extienden sobre todo el ancho de la pieza 7 de soporte, garantiza un contacto de buena 
calidad entre la pieza 7 de soporte y la cara inferior de la carcasa 6 y evita cualquier inclinación de las piezas a soldar, 
a pesar del voladizo existente. En una versión alternativa (no representada), la cara 6c inferior de la carcasa puede 55 
presentar también un moleteado, que coopere con o reemplace el moleteado 17 colocado en la pieza de soporte 7. 
 
En otro ejemplo, no ilustrado, la cara 7c superior de la pieza 7 de soporte y/o la cara 6c inferior de la carcasa 6 están 
recubiertas con un material antideslizante, tal como, por ejemplo, una capa de goma. El objeto perseguido es, como 
anteriormente, evitar cualquier desplazamiento relativo de las dos caras debido al voladizo creado por el cambio lateral 60 
entre el medio 4 de apoyo y la pieza 7 de soporte. 
 
La pieza de soporte es, en general, de acero y la carcasa de un material polimérico, tal como polimetacrilato de metilo 
(PMMA). Debido a la presión que es necesaria aplicar sobre la ruleta 4 para mantener en su lugar los dos elementos 
a soldar, los dientes de moleteado se imprimen en el material del collar 6a, al nivel de su cara 6c inferior, sin que tal 65 
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marcado no represente un defecto que sea perjudicial para la buena resistencia mecánica del collar o la estética del 
módulo luminoso. Por el contrario, constituye una garantía contra la inclinación de las piezas a soldar. 
 
El segundo dispositivo, que se implementa cuando el volumen de alrededor de la carcasa lo permite, consiste, como 
se representa en la Figura 1, en enmarcar lateralmente las dos caras laterales de la pieza 7 de soporte, por nervaduras 5 
que forman topes. En el lado interno, la forma de la carcasa 6 es tal que se extiende naturalmente en la dirección de 
la parte de abajo, es decir, en el lado opuesto a la lente 5, por su pared 6e para crear un volumen interno en la carcasa. 
Como resultado, el collar 6a se conecta a la pared adyacente de la carcasa por una rotura 16, que después forma un 
punto de tope, en la dirección del centro de la carcasa 6, para la cara 7c superior de la pieza 7 de soporte. Tal segundo 
dispositivo consiste entonces en el posicionamiento de una segunda pared de tope en el lado opuesto, es decir, en el 10 
extremo externo del collar 6a. Tal segundo tope se forma mediante una nervadura 6d de extremo que se extiende 
verticalmente, hacia la parte de abajo, a partir del collar 6a, y que corre a lo largo de la cara exterior de la pieza 7 de 
soporte. Su posicionamiento lateral es tal que la distancia entre tal nervadura 6d de extremo y el punto 16 de rotura 
es esencialmente igual y muy ligeramente superior al ancho de la cara 7c superior de la pieza de soporte. Su ancho 
vertical es ventajosamente igual o superior a 2 mm para asegurar el sostén de la carcasa contra una posible 15 
inclinación. Por último, presenta una orientación, de preferencia ligeramente divergente, con respecto al plano de 
desplazamiento del bastidor 1, de modo que la integración de la pieza 7 de soporte en la ranura de retención creada 
por el collar 6a y sus dos paredes 6d y 6e laterales se vea facilitada por tal forma rebajada. 
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REIVINDICACIONES 
 
1. Máquina de soldadura por haz (2) láser para el ensamblaje de una carcasa (6) y de una lente (5) de un módulo, en 
concreto, luminoso, para un vehículo automóvil, comprendiendo dicha máquina un bastidor (1) portador de un cabezal 
láser y una pieza (7) de soporte de dichas carcasa y/o lente, portando dicho bastidor un medio (4) de apoyo de dicha 5 
carcasa y/o de dicha lente contra dicha pieza de soporte, comprendiendo dicha pieza (7) de soporte una cara (7c) de 
contacto con dicha carcasa y/o dicha lente, en concreto, orientada en la dirección de dicho haz, 
caracterizada por que dicha cara (7c) está dispuesta para hacerla antideslizante. 
 
2. Máquina según la reivindicación 1, en la que dicho bastidor (1) es adecuado para desplazarse a lo largo de la 10 
periferia de dicha carcasa. 
 
3. Máquina según la reivindicación 2, en la que dicho medio se desliza lateralmente con respecto a la dirección de 
avance del haz (2) láser. 
 15 
4. Máquina según una de las reivindicaciones 1 a 3, en la que el punto de apoyo del medio de apoyo se sitúa en 
voladizo con respecto a dicha pieza (7) de soporte. 
 
5. Máquina según una de las reivindicaciones 1 a 4, en la que la pieza (7) de soporte es una rueda que se desplaza 
con el haz (2) láser rodando por debajo de la cara (6c) inferior de dicha carcasa. 20 
 
6. Máquina según una de las reivindicaciones 1 a 4, en la que el medio (4) de apoyo es una rueda que se desplaza 
con el haz (2) láser rodando sobre la cara superior de dicha carcasa (6) o de dicha lente (5). 
 
7. Máquina según una de las reivindicaciones 6, en la que dicha cara (7c) de la pieza de soporte y/o de la lente es una 25 
cara (17) moleteada. 
 
8. Máquina según la reivindicación 7, en la que el moleteado comprende dientes con puntas de diamante. 
 
9. Máquina según una de las reivindicaciones 7 u 8, en la que la cara moleteada se realiza de un material de dureza 30 
superior a la de los materiales poliméricos. 
 
10. Máquina según la reivindicación 8, en la que la cara moleteada se realiza de un material de dureza superior a la 
del polimetacrilato de metilo (PMMA). 
 35 
11. Máquina según una de las reivindicaciones 1 a 9, en la que la pieza (7) de soporte está recubierta con un 
revestimiento antideslizante. 
 
12. Procedimiento de ensamblaje por soldadura láser de una carcasa (6) y de una lente, en concreto, transparente (5), 
para la realización de un módulo, en concreto, luminoso, para un vehículo automóvil, 40 
caracterizado por que se implementa sobre una máquina, según una de las reivindicaciones 1 a 11. 
 
13. Carcasa para la realización de un módulo, en concreto, luminoso, de un vehículo automóvil mediante la soldadura 
con la ayuda de un haz láser de una lente (5) sobre una parte (6a) periférica de dicha carcasa (6), caracterizada por 
que dicha parte periférica, en concreto, un collar, comprende una cara (6c) dispuesta de manera que la hace 45 
antideslizante. 
 
14. Carcasa según la reivindicación 13, en la que dicha cara es una cara (6c) moleteada. 
 
15. Carcasa según una de las reivindicaciones 13 o 14, en la que dicha cara (6c) está recubierta con un revestimiento 50 
antideslizante. 
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