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DESCRIPCION

Procedimiento para la produccién de una unién de soldadura por friccion para la unién de, como minimo, dos
componentes de tipo placa

La invencién se refiere a un procedimiento para la produccion de una unién de soldadura por friccion para la union
de, como minimo, dos componentes de tipo placa utilizando un elemento de unién con una pieza de centrado para el
guiado centrado del elemento de unidn que se encuentra bajo rotacion y presion durante la penetracion a través del
o de los componentes superiores por parte de un mandril que, en cuanto a su longitud, esta adaptado al espesor del
o de los componentes superiores, tal que el, como minimo, un componente de tipo placa superior es presionado
contra el componente inferior a través de un collar en el elemento de unién.

Para la unién fija de dos componentes de tipo placa, ya se ha utilizado el proceso de la soldadura por friccion como
resulta, por ejemplo, de la Patente USPS 3,477,115. En este documento, un elemento de union se coloca sobre dos
placas metalicas dispuestas una sobre la otra y se presiona a través del componente superior bajo rotacién, tal que,
debido al calor de friccion en la zona de un mandril, como componente del elemento de unidn, resulta un
calentamiento del componente superior tal que este se funde en la zona del mandril, de forma que el mandril puede
avanzar hasta la zona del componente inferior y queda alli, tras detener la rotaciéon del elemento de unién, en
material solidificado del componente superior e inferior, tal que un collar dispuesto en el elemento de union,
mediante la colocacién sobre el componente superior, asegura que ambos componentes quedan unidos firmemente
entre si.

Ademas, mediante la Patente DE 10 2009 006 775 A1 se ha dado a conocer un elemento de unién para la union de
dos piezas adyacentes entre si, tratdndose en el caso de las mismas, segun el ejemplo de realizacién, de dos
componentes de chapa. El elemento de uniéon o empalme presenta como propiedad caracteristica un saliente
abombado que esta disefiado en forma de un mandril redondeado, mediante lo cual se pretende mejorar el empalme
de dos piezas. En el documento no se indican razones especiales para ello.

En el caso de estos disefios de creacion de una unién entre dos componentes de tipo placa ya se ha demostrado
que los elementos de unién pueden tener un disefio cénico en punta en la zona del mandril, mediante el cual la
seccion relativamente puntiaguda ejerce una funcion de centrado (véase la Patente DE 10 2006 013 529 A1). En
este caso se trata de un disefio relativamente complejo, para el cual se requiere un procedimiento de produccién
costoso, por lo que este disefio no es adecuado para una fabricacion en masa econémica con técnicas de prensado
y, evidentemente, aln no se ha establecido por este motivo.

El objetivo de la invencion consiste en indicar un procedimiento para la unién de componentes en el que se puede
utilizar un elemento de union, que se puede producir con un esfuerzo de fabricacién reducido y es especialmente
adecuado para la unién de, como minimo, dos componentes de tipo placa, de forma que con el mismo se puede
proporcionar una unién de soldadura por friccion de, como minimo, dos componentes de placa en un proceso
secuencial continuo, en funcionamiento continuo, tal que el elemento de unién, debido a su disefio, por un lado
garantiza su guiado preciso a la unién de soldadura por friccion, y por otro lado asegura la unién segura de ambas
placas.

El t segln la invencion esta caracterizado por que se utiliza un elemento de union en el que la pieza de centrado
sobresale como pasador de una superficie de seccion transversal esencialmente plana que establece la union de
soldadura por friccion y esta realizada en relacién con la longitud del mandril tan corta y delgada que, tras penetrar el
mismo a través del o de los componentes superiores, establece la unién de soldadura por friccion practicamente en
su totalidad ablandando su material.

El elemento de unién con un mandril encargado de la unién de soldadura por friccion y una pieza de centrado
realizada como pasador se puede producir de una forma especialmente econdémica gracias a su disefio corto y
delgado. La pieza de centrado realizada como pasador se encarga desde el comienzo de guiar de forma segura los
elementos y, por tanto, de ejercer su funcién de forma concentrada en el punto de unién previsto. Mediante la pieza
de centrado corta y delgada se logra evitar de forma segura que el mandril se desvie del punto de uso
correspondiente, de forma que cada proceso de unién se puede realizar de forma concentrada mediante la pieza de
centrado realizada como pasador y la energia de friccién aplicada se concentra exclusivamente en el punto
correspondiente del elemento de unién que penetra.

La pieza de centrado se puede disefiar como pasador cilindrico, pero también es posible realizar el pasador de
forma conica. Ademas, el pasador puede disponer de una hendidura central, de forma que este esté realizado de
forma similar a un cilindro hueco, lo que reduce el volumen del pasador y también mejora la funcion de guiado del
pasador y su productibilidad.

En las figuras estan representados ejemplos de realizacién de la invencion. Muestran:
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la figura 1, el elemento de unién aislado con un pasador cilindrico, corto, que sobresale del mandril del elemento de
union,

la figura 2, el elemento de unién, segun la figura 1, colocado sobre el componente superior de dos componentes en
forma de placa,

la figura 3, el elemento de unidn tras penetrar a través del componente superior con un pasador ampliamente
deformado,

la figura 4, la unién de soldadura por friccion terminada con el elemento de unién y dos componentes en forma de
placa,

la figura 5, el elemento de unién con un pasador realizado en forma coénica, que forma la pieza de centrado,
la figura 6, el elemento de unién con una superficie de seccién transversal conica plana del mandril,
la figura 7, el elemento de unién con un pasador con hendidura central.

En la figura 1 esta representado el elemento de unién 1 que estd compuesto por el mandril 2 y el collar 3 unido a
este. Por el lado del mandril 2 opuesto al collar 3 sobresale del mismo el pasador 4 que forma la pieza de centrado,
que, en comparacion con el mandril 2, esta realizado de forma especialmente corta y delgada, pero presenta en este
caso esencialmente un disefo cilindrico. El pasador 4 presenta una superficie frontal 5 ligeramente redondeada, por
motivos de fabricacién, y sobresale como cilindro de la superficie de seccién transversal 6 plana del mandril 2. El
collar 3 presenta ademas un alojamiento de herramienta 7, que en este caso esta realizado como hueco interior
hexagonal y se puede ocupar con una llave Allen correspondiente, mediante la cual luego se puede hacer girar el
elemento de unién 1 para el proceso de unién.

Segun un ejemplo de realizacion del elemento de unién 1, su mandril 2 presenta una longitud de 5 a 6 mm y un
diametro de aproximadamente 4-5 mm. El pasador 4 tiene una longitud de 0,5-1 mm, con un diametro de 1-2 mm.
En funcién del tamario del elemento de unién, se pueden seleccionar naturalmente también otros tamanos para sus
componentes.

El elemento de unién 1, segun la figura 1, esta representado en la figura 2 junto con dos componentes en forma de
placa, y, de hecho, en una 12 posicién, en la cual el elemento de unién 1 esta colocado con su superficie de seccién
transversal 6 sobre el componente 8 superior, tal que el pasador 4 esta justo introducido en el material del
componente 8 y puede ejercer su funcién de centrado en este sentido. En la 12 posicion representada en la figura 2,
el elemento de union 1 se encuentra girando, mediante lo cual, del modo conocido, se inicia un proceso de
soldadura por friccién. En este sentido, el elemento de unién 1 presiona con su superficie de seccion transversal 6
sobre el componente 8 superior y, debido a la generacion de calor de friccion, provoca un ablandamiento del
componente 8, de forma que el elemento de unién 1 puede penetrar a través del componente 8 y llega finalmente
con su pasador 4 hasta la superficie del componente 9, tal que, durante este proceso de penetracion, en caso de un
guiado centrante del mandril 2 por parte del pasador 4, el material del pasador 4 se ablanda y finalmente se deforma
por completo.

Al entrar en contacto el pasador 4 con la superficie del componente 9 en una 22 posicion, el pasador 4 se deforma y
adopta la forma 10 extendida, como esta representada en la figura 3. Al avanzar el movimiento axial, el pasador
fluye finalmente por completo hacia los lados, de forma que la superficie de seccion transversal 6 puede entrar en
contacto con la placa 9 y forma una unién de soldadura por friccion. Debido al diametro reducido, la longitud
pequena y, por tanto, el volumen reducido del pasador, el proceso de soldadura por friccion no es obstaculizado por
el pasador.

El proceso de soldadura por friccion finalizado entre el elemento de unién 1 y el componente 9 inferior esta
representado entonces en la figura 4, donde la zona 11 estrechamente rayada representa una zona de soldadura
por friccion a través de la cual el elemento de unién 1 esta unido firmemente con el componente 9, tal que el collar 3
del elemento de unién 1 presiona firmemente el componente 8 superior contra el componente 9 inferior.

En la figura 5 estd representada una variacion adicional del elemento de unién 1, en el que el collar 15 esta
representado como tuerca hexagonal, que puede ser manipulado mediante el mismo con una llave Allen
correspondiente. En este caso, el pasador 16 esta realizado con forma ligeramente cénica. En el borde de la
superficie de seccion transversal 6 esta representada en este caso la inclinacion 17, mediante la cual se mejora el
flujo del material desplazado hacia afuera de la placa 8.

La figura 6 muestra una variacién del elemento de union 1, que consiste en que la superficie de seccién transversal
20 del pasador 2 esta disefiada de forma conica plana.
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En la figura 7 esta representada una variacién del elemento de unién 1, en el que el pasador 18 representado
parcialmente en seccién presenta una hendidura 19 interior. El borde relativamente delgado del pasador 18 que se
genera de esta forma puede causar en este caso un guiado mas firme mediante el pasador 18 y facilitar el
enroscado en otro componente. En esta realizacion, el diametro del pasador también puede ser superior a 2 mm.
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento para la produccién de una union de soldadura por friccién para la unién de, como minimo, dos
componentes (8, 9) de tipo placa, en el que se utiliza un elemento de unién (1) que presenta un collar (3) y un
mandril (2), tal que el mandril (2) presenta una superficie de seccién transversal plana y, bajo rotaciéon y presion,
penetra a través del o de los componentes (8) superiores y tal que, tras penetrar a través del o de los componentes
(8) superiores, la superficie de seccidn transversal del mandril (2) establece una unién de soldadura por friccion con
el componente (9) inferior, tal que el elemento de union (1) esta dotado de una pieza de centrado (4), de forma que
el elemento de unién (1) que se encuentra bajo rotacién y presion es guiado de forma centrada, tal que el mandril
(2), en cuanto a su longitud, esta adaptado al espesor del o de los componentes (8) superiores de forma que, tras
producir la unién de soldadura por friccién con el componente inferior, el collar (3) se encuentra en contacto con el
componente (8) superior, caracterizado por que la pieza de centrado sobresale como pasador (4, 13, 16) de la
superficie de seccion transversal (6, 12) plana del mandril (2), que establece la unién de soldadura por friccion, y
esta realizada, en relacion con la longitud del mandril (2), tan corta y delgada que este, tras penetrar a través del o
de los componentes (8) superiores, establece la unién de soldadura por friccion con el componente (9) inferior
practicamente en su totalidad ablandando su material.

2. Procedimiento, segun la reivindicacion 1, caracterizado por que el pasador (4) del elemento de union (1) esta
realizado de forma cilindrica.

3. Procedimiento, segun la reivindicacion 1, caracterizado por que el pasador (16) del elemento de unién (1) esta
realizado de forma conica.

4. Procedimiento, segun las reivindicaciones 1 a 3, caracterizado por que el pasador (18) del elemento de union (1)
presenta una hendidura (19) central.
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REFERENCIAS CITADAS EN LA DESCRIPCION

Esta lista de referencias citada por el solicitante es Unicamente para mayor comodidad del lector. No forman parte
del documento de la Patente Europea. Incluso teniendo en cuenta que la compilacion de las referencias se ha
efectuado con gran cuidado, los errores u omisiones no pueden descartarse; la EPO se exime de toda
responsabilidad al respecto.

Documentos de patentes citados en la descripcion

* US3477115A * DE 102006013529 A1
» DE 102009006775 A1
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