ES 2961 790 T3

OFICINA ESPANOLA DE
PATENTES Y MARCAS

ESPANA

@Nﬂmero de publicacién: 2 961 790
@Int. Cl.:

B29C 65/06
B29C 65/78
B29C 65/16
B2al 31/30

®@ TRADUCCION DE PATENTE EUROPEA T3

Fecha de presentacién y nimero de la solicitud europea: 10.08.2018
Fecha y nimero de publicacién de la concesion europea: 27.09.2023

E 18188547 (6)
EP 3608086

Titulo: Maquina para soldar piezas de trabajo hechas de materiales plasticos

Fecha de publicacion y mencién en BOPI de la
traduccion de la patente:
13.03.2024

@ Titular/es:

MARELLI AUTOMOTIVE LIGHTING ITALY S.P.A.
(100.0%)

Via Cavallo, 18

10078 Venaria Reale (TO), IT

@ Inventor/es:
CORRADINA, LUCA

Agente/Representante:
UNGRIA LOPEZ, Javier

Véase nota informativa (Remarks, Remarques o
Bemerkungen) en el folleto original publicado por
la Oficina Europea de Patentes

AVis0:En el plazo de nueve meses a contar desde la fecha de publicacion en el Boletin Europeo de Patentes, de
la mencién de concesion de la patente europea, cualquier persona podra oponerse ante la Oficina Europea
de Patentes a la patente concedida. La oposicion debera formularse por escrito y estar motivada; sélo se
considerara como formulada una vez que se haya realizado el pago de la tasa de oposicion (art. 99.1 del

Convenio sobre Concesion de Patentes Europeas).




10

15

20

25

30

35

40

45

50

ES 2961790 T3

DESCRIPCION
Maquina para soldar piezas de trabajo hechas de materiales plasticos
La presente invencidn se refiere a una maquina para soldar piezas de trabajo hechas de materiales plasticos.

Con mayor detalle, la presente invencion, de forma preferible, se refiere a una maquina para soldar por vibracion la
carcasa externa de faros delanteros y luces traseras para coches y vehiculos similares. Uso al que la siguiente
descripcion hara referencia explicita sin, por ello, perder en generalidad.

Como es sabido, los faros delanteros y luces traseras de coches normalmente comprenden: un cuerpo trasero concavo
y sustancialmente en forma de cuenca que esta estructurado para quedar empotrado de manera estable dentro de un
asiento especialmente hecho en la carroceria del vehiculo; una semicarcasa delantera, sustancialmente transparente
que se dispone para cerrar de forma sustancialmente hermética la boca del cuerpo trasero para salir fuera de la
carroceria del vehiculo; y una serie de conjuntos emisores de luz alimentados eléctricamente que se colocan en el
interior del cuerpo trasero, cada uno por debajo de un respectivo sector transparente o semitransparente de la
semicarcasa delantera y se adaptan para iluminar selectivamente cada uno de los sectores transparentes o
semitransparentes correspondientes de la semicarcasa delantera.

En las luces de automdvil mas modernas, el cuerpo trasero y la semicarcasa delantera ambos estan hechos de material
plastico a través de un moldeo por inyeccidon y normalmente soldados por vibracidon uno sobre otro después de la
insercion de los dispositivos emisores de luz en el interior del cuerpo trasero.

Las maquinas que realizan la soldadura por vibracion de los dos componentes de la luz de automdvil estan provistas
tradicionalmente de un dispositivo portador de la pieza de trabajo superior y un dispositivo portador de la pieza de
trabajo inferior, que se disponen uno encima del otro perfectamente enfrentados entre si, estan estructuradas de forma
especifica para alojar uno de las semicarcasa delantera y el otro del cuerpo trasero de la luz de automovil y finalmente
son moviles, siguiendo una orden, uno hacia el otro de manera que pone en contacto las dos piezas de la luz de
automovil una contra otra.

Con mayor detalle, el soporte superior esta provisto de una plantilla de soporte de la pieza de trabajo hecha de material
metdlico y que tiene un rebaje conformado de forma complementaria a la semicarcasa delantera de manera que es
capaz de alojar y retener la semicarcasa delantera y se acopla a un miembro de vibracion que puede provocar que
toda la plantilla vibre en una direccion horizontal predeterminada a una amplitud y frecuencia dadas.

El dispositivo inferior, a su vez, estd provisto de una segunda plantilla de soporte de la pieza de trabajo hecha de
material metalico y que tiene un rebaje conformado de forma complementaria al cuerpo trasero, de manera que es
capaz de alojar y retener el cuerpo trasero y se acopla a un aparato de elevacidén que es capaz de poner a la plantilla
del dispositivo inferior en contacto contra la plantilla del dispositivo superior, de manera que presiona con fuerza el
anillo periférico de la boca del cuerpo trasero contra el anillo enfrentado y complementariamente periférico de la
semicarcasa delantera.

Normalmente, la soldadura por vibracion se produce haciendo vibrar la semicarcasa delantera durante unos pocos
segundos con respecto al cuerpo trasero a una frecuencia de aproximadamente 240-250 Hz (hercios) y a una amplitud
de aproximadamente 0,8-0,9 mm (milimetros), presionando simultdneamente las dos piezas de la luz de automovil
una contra otra.

A pesar de ser un proceso particularmente fiable y barato, hasta ahora la soldadura por vibracién se ha utilizado para
producir luces de automévil de tamafo pequefio y medio, debido a que las semicarcasas delanteras y los cuerpos
traseros hechos a través de moldeo por inyeccion tienen tolerancias dimensionales que normalmente suelen rondar
el 0,05%, con los problemas que esto conlleva.

De hecho, el rebaje de la plantilla debe estar dimensionado necesariamente para alojar la pieza mas grande.

En otras palabras, tomando como referencia la semicarcasa delantera con una longitud nominal de 500 mm
(milimetros), la plantilla de soporte de la pieza de trabajo del dispositivo superior debe estar provista de un rebaje
conformado/dimensionado para alojar una semicarcasa delantera con una longitud maxima de 500,25 mm
(milimetros).

Obviamente, dado que el mismo rebaje debe también alojar la pieza mas pequefa, es decir, la semicarcasa delantera
con una longitud maxima de 499,75 mm (milimetros), es posible soldar por vibracién la semicarcasa delantera al
cuerpo trasero siempre que la desviacion maxima de las dimensiones de la pieza sea ampliamente menor que la
amplitud maxima de las vibraciones generadas por el miembro de vibracion durante el proceso de soldadura por
vibracion.

De hecho, si esta condicion no se cumple, la semicarcasa delantera permanece practicamente sin movimiento en el
interior de la plantilla del dispositivo superior mientras el dispositivo superior se vibra por el miembro de vibracion.
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Desafortunadamente, en el caso de luces de automovil, el anillo periférico de la semicarcasa delantera esta casi
siempre hecho de un material plastico transparente o semitransparente, de manera que el area involucrada en la
soldadura es siempre visible y por lo tanto debe ser tan pequefia como sea posible.

Dado que las dimensiones del area de la pieza de trabajo involucradas en la soldadura por vibracidon aumentan a
medida que aumenta la amplitud de la vibraciéon impartida por la plantilla, esta obligacion estética impone de hecho el
limite de la amplitud maxima de la vibracién a no mas de 1,5 mm (milimetros). Superar este valor conduce a producir
luces de automovil con imperfecciones microscdpicas a lo largo de la linea de soldadura.

Esta limitacion de funcionamiento conduce al hecho de que es practicamente imposible soldar por vibracién la
semicarcasa delantera al cuerpo trasero de una luz de automovil que tenga dimensiones mayores a 40-50 cm, a la
Vvez que se asegura una alta calidad del producto acabado.

Para superar este limite, algunos fabricantes de luces de automovil concibieron utilizar, en el dispositivo superior,
pequefios miembros de bloqueo que se fijan al cuerpo de la plantilla de soporte de la pieza de trabajo de una manera
rigida y manualmente ajustable y tener la funcidn de centrar y bloquear la semicarcasa delantera en la plantilla.

Desafortunadamente, la posicidn de estos miembros de centrado debe ajustarse manualmente por el operario antes
de insertar cada semicarcasa delantera individual dentro de la plantilla de soporte de la pieza de trabajo, alargando
por tanto considerablemente los tiempos de produccion de la luz de automovil.

Adicionalmente, los elementos de bloqueo del dispositivo superior tienen una vida operativa muy corta (no mas de
unos pocos cientos de ciclos de soldadura) ya que las vibraciones mecanicas transmitidas a la plantilla de soporte de
la pieza de trabajo tienden a romper rapidamente los tornillos de anclaje y los otros mecanismos de ajuste para fijar
los miembros de centrado a la plantilla, con todos los problemas que esto conlleva.

El documento JP2016008551 A describe una maquina para soldar piezas de trabajo hechas de materiales plasticos
que esta provista de varios dispositivos de bloqueo de piezas automaticos que se adaptan para bloguear/inmovilizar
selectivamente la pieza de trabajo de plastico para ser soldada en el interior de la plantilla de cada dispositivo portador
de la pieza de trabajo. Esta maquina de soldadura, sin embargo, utiliza una placa caliente para calentar localmente
los rebordes de soldadura de la pieza de trabajo que se van a soldar.

El objetivo de la presente invencion es proporcionar un sistema de bloqueo de la pieza de trabajo que sea capaz de
sujetar en su lugar la semicarcasa delantera de la luz de automdvil en la plantilla de dispositivo superior, adaptandose
a si misma a las dimensiones actuales de la semicarcasa y que también es inmune a los problemas debidos a las
vibraciones impartidas por el miembro de vibracion.

De conformidad con estos objetivos, de acuerdo con la presente invencion se proporciona una maquina para soldar
piezas de trabajo hechas de materiales plasticos tal y como se define en la reivindicacion 1 y, de forma preferible,
aungue no de forma necesaria, en cualquiera de las reivindicaciones dependientes de la misma.

La presente invencion se describira ahora con referencia los dibujos adjuntos, que ilustran modos de realizacion no
limitativos de la misma, en los cuales:

- La figura 1 es una vista en perspectiva de una maquina para soldar por vibracion piezas de trabajo hechas de
materiales plasticos realizadas de acuerdo con las ensefianzas de la presente invencion, con partes retiradas por
claridad;

- La figura 2 es una vista delantera esquematica de la maquina mostrada en la figura 1;

- La figura 3 es una vista en perspectiva del dispositivo inferior de la maquina de soldadura por vibracidon mostrada en
la figura 1, con partes retiradas por claridad;

La figura 4 es una vista en perspectiva del dispositivo superior de la maquina de soldadura por vibracion mostrada en
la figura 1, con partes retiradas por claridad;

- La figura 5 es una vista en perspectiva de una parte de la maquina de soldadura por vibracién mostrada en la figura
1, en una segunda posicion de funcionamiento y con partes retiradas por claridad;

- Las figuras 6 y 7 son dos vistas en perspectiva de una porcion del dispositivo superior mostrado en la figura 4, con
partes retiradas por claridad;

- La figura 8 es una vista en perspectiva y parcialmente despiezada de la porcidn del dispositivo superior mostrado en
las figuras 6 y 7; mientras que
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- La figura 9 es una vista lateral de la porcidn del dispositivo superior mostrado en las figuras 6 y 7, seccionada a lo
largo de un plano medio longitudinal.

Con referencia a las figuras 1 y 2, el nimero 1 se refiere en su conjunto a una maquina para soldar piezas de trabajo
hechas de materiales plasticos, que puede utilizarse de forma ventajosa para soldar la carcasa plastica externa de
una luz de automdvil grande (no mostrada).

Con mayor detalle, la maquina 1 es, de forma preferible, una maquina para soldar por vibracidén piezas de trabajo
hechas de materiales plasticos que pueden utilizarse de forma ventajosa para soldar por vibracién la carcasa plastica
externa de una luz de automovil grande (no mostrada).

En otras palabras, la maquina 1 puede utilizarse de forma ventajosa para soldar por vibracion la semicarcasa delantera
(no mostrada) de una luz de automdvil grande al cuerpo trasero (no mostrado) correspondiente y complementario,
ambos hechos de material plastico, de forma preferible, a través de un proceso de moldeo por inyeccion.

La maquina 1, en primer lugar, comprende dos dispositivos 2 y 3 portadores de la pieza de trabajo que estan
estructurados de manera que son capaces de alojar y retener de forma segura la semicarcasa delantera y el cuerpo
trasero de la lampara de automdvil y son mdviles uno hacia y en contra del otro de manera que son capaces de
acoplarse selectivamente entre si para disponer la semicarcasa delantera y el cuerpo trasero en contacto uno contra
el otro.

Con mayor detalle, el dispositivo 2 portador de la pieza de trabajo esta provisto de una plantilla 4 de soporte de la
pieza de trabajo sustancialmente no deformable, de forma preferible, hecha de un material metdlico, que tiene un
rebaje 4a sustancialmente complementario en su forma al de la semicarcasa delantera de la luz de automovil, de
manera que es capaz de alojar dicha semicarcasa delantera.

De forma similar, el dispositivo 3 portador de la pieza de trabajo esta provisto de una segunda plantilla 5 portadora de
la pieza de trabajo sustancialmente no deformable, de forma preferible, hecha de un material metalico, que tiene un
rebaje 5a sustancialmente complementario en su forma al del cuerpo trasero de la luz de automovil, de manera que
es capaz de alojar y retener de forma segura el cuerpo trasero.

Los dispositivos 2 y 3 portadores de la pieza de trabajo son méviles uno hacia y en contra del otro, de manera que son
capaces de colocar las plantillas 4 y 5 en contacto una contra la otra cuando se acoplan entre si.

Las plantillas 4 y 5, a su vez, estan orientadas y estructuradas de manera que colocan, cuando los dispositivos 2y 3
portadores de la pieza de trabajo correspondientes se acoplan entre si, el anillo periférico de la boca del cuerpo trasero
en contacto contra el anillo periférico enfrentado y complementario de la semicarcasa delantera.

Adicionalmente, los dispositivos 2 y 3 portadores de la pieza de trabajo se disponen, de forma preferible, uno enfrente
del otro, con las plantillas 4 y 5 enfrentadas entre si y son méviles, de forma preferible, uno hacia y en contra del otro
sustancialmente de forma rectilinea de manera que llevan a las plantillas 4 y 5 a ponerse en contacto entre si.

En otras palabras, los dispositivos 2 y 3 portadores de la pieza de trabajo se disponen, de forma preferible, uno enfrente
del otro, alineados a lo largo de un eje A de referencia comun y son moviles uno hacia y en contra del otro paralelos a
dicho eje A.

La maquina 1 adicionalmente comprende: un conjunto 6 movil accionado, de forma preferible, eléctricamente o
hidraulicamente que se adapta para acoplarse y presionar selectivamente a los dispositivos 2 y 3 portadores de la
pieza de trabajo uno contra el otro de manera que aprietan/presionan las piezas de trabajo de plastico alojadas en las
plantillas 4 y 5 correspondientes una contra la otra; un conjunto 7 vibratorio accionado, de forma preferible,
eléctricamente o hidraulicamente que se adapta para vibrar, siguiendo una orden, uno de los dos dispositivos 2, 3
portadores de la pieza de trabajo en una direcciéon predeterminada; y una unidad 8 de control electrénico adaptada
para controlar el conjunto 6 mévil y/o el conjunto 7 vibratorio.

Con mayor detalle, el conjunto 6 mdvil es capaz de mover, siguiendo una orden, los dispositivos 2 y 3 portadores de
la pieza de trabajo hacia y en contra uno del otro de manera que colocan selectivamente las plantillas 4 y 5 de los
dispositivos 2 y 3 portadores de la pieza de trabajo haciendo contacto uno contra el otro, mientras presionan las
plantillas 4 y 5 una contra otra a lo largo de una direccion d4 dada, de forma preferible, sustancialmente perpendicular
a las plantillas 4 y 5 y/o sustancialmente coincidente con la direccién de acoplamiento de los dispositivos 2 y 3
portadores de la pieza de trabajo.

El conjunto 7 vibratorio, por otro lado, es capaz de vibrar, siguiendo una orden, uno de los dispositivos 2, 3 portadores
de la pieza de trabajo, 0 mas bien, la plantilla 4, 5 de uno de los dos dispositivos 2, 3 portadores de la pieza de trabajo
en una direccion d, dada que es, de forma preferible, localmente sustancialmente perpendicular a la direccion dq de
aplicacion de la fuerza de compresion en las plantillas 4 y 5, con una amplitud y frecuencia dadas para soldar por
vibracién las dos piezas de la luz de automovil.
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En el ejemplo mostrado, en particular, el conjunto 7 vibratorio esta, de forma preferible, estructurado para vibrar,
siguiendo una orden, uno de los dos dispositivos 2, 3 portadores de la pieza de trabajo en la direccidn d», con una
frecuencia, de forma preferible, que varia entre 230 y 250 Hz (hercios) y con una amplitud, de forma preferible, inferior
a 1,5 mm (milimetros) y opcionalmente que varia entre 0,4 y 1,2 mm (milimetros).

Ademas, el conjunto 6 movil esta, de forma preferible, estructurado para mover los dispositivos 2 y 3 portadores de la
pieza de trabajo hacia y en contra uno del otro paralelos al eje A. Adicionalmente, el conjunto 6 movil esta, de forma
preferible, estructurado para presionar las plantillas 4 y 5 una contra otra paralelas al eje A, es decir, aplicando una
presién de valor dado en una direccidn paralela al eje A.

El conjunto 7 vibratorio, por lo tanto, esta, de forma preferible, estructurado para vibrar, siguiendo una orden, uno de
los dos dispositivos 2, 3 portadores de la pieza de trabajo en una direccién d, localmente sustancialmente
perpendicular al eje A.

En el ejemplo mostrado, ademas, los rebajes 4a y 5a de las plantillas 4 y 5 portadoras de la pieza de trabajo tienen,
de forma preferible, una forma oblonga y el conjunto 7 vibratorio esta estructurado para vibrar, siguiendo una orden,
uno de los dos dispositivos 2, 3 portadores de la pieza de trabajo o mas bien la plantilla 4, 5 de uno de los dos
dispositivos 2, 3 portadores de la pieza de trabajo en una direccidén d, que es, de forma preferible, sustancialmente
paralela al eje longitudinal de los rebajes 4a y 5a.

Con mayor detalle, las plantillas 4 y 5 portadoras de la pieza de trabajo de los dispositivos 2 y 3 portadores de la pieza
de trabajo tienen una forma, de forma preferible, oblonga y se extienden paralelas a la direccidn d;, mientras que los
rebajes 4a, 5a de las plantillas 4 y 5 portadoras de la pieza de trabajo se extienden en el cuerpo de la plantilla 4, 5
correspondientes paralelos al eje longitudinal de dicha plantilla 4, 5, es decir, en la direccion dz, de forma preferible,
sustancialmente a lo largo de toda la longitud de la plantilla 4, 5.

De forma preferible, un primer dispositivo portador de la pieza de trabajo de la maquina 1 también es estacionario en
el espacio con la Unica posibilidad de vibrar libremente en la direccion d,, mientras que el segundo dispositivo portador
de la pieza de trabajo es movil hacia y en contra del primer dispositivo portador de la pieza de trabajo, de forma
preferible, de una manera rectilinea y, de forma preferible, mientras permanece paralelo a si mismo.

El conjunto 6 movil se adapta por tanto para mover unicamente el segundo dispositivo portador de la pieza de trabajo,
mientras que el conjunto 7 vibratorio se adapta para vibrar el primer dispositivo portador de la pieza de trabajo.

Con referencia a las figuras 1y 2, en el ejemplo mostrado, en particular, los dispositivos 2 y 3 portadores de la pieza
de trabajo se disponen, de forma preferible, separados uno por encima del otro, verticalmente alineados entre si y son,
de forma preferible, moviles hacia y en contra uno del otro sustancialmente de forma rectilinea.

En otras palabras, los dispositivos 2 y 3 portadores de la pieza de trabajo estan ubicados, de forma preferible, uno
encima del otro, alineados a lo largo de un eje A sustancialmente vertical y son moviles hacia y en contra uno del otro
en una direccion sustancialmente vertical.

Con mayor detalle, el dispositivo 3 portador de la pieza de trabajo esta, de forma preferible, ubicado por debajo del
dispositivo 2 portador de la pieza de trabajo y es movil verticalmente hacia y en contra del dispositivo 2 portador de la
pieza de trabajo, de forma preferible, de una manera rectilinea y, de forma preferible, mientras permanece paralelo
asimismo.

Por otro lado, el dispositivo 2 portador de la pieza de trabajo esta, de forma preferible, verticalmente sin movimiento,
es decir, no se puede mover paralelo al eje A y puede vibrar libremente en una direccion d, sustancialmente horizontal.

Con mayor detalle, con referencia a las figuras 1y 2, la maquina 1 esta provista de un bastidor 9 de soporte rigido, de
forma preferible, sustancialmente en forma de portico que esta estructurado para descansar firmemente en el terreno
y los dispositivos 2 y 3 portadores de la pieza de trabajo estan dispuestos, de forma preferible, uno por encima del otro
en el bastidor 9 de soporte, verticalmente alineados entre si.

Adicionalmente, el dispositivo 2 portador de la pieza de trabajo se fija, de forma preferible, a la parte superior del
bastidor 9 de soporte de una manera verticalmente rigida y horizontalmente flotante con la plantilla 4 dirigida hacia
abajo.

Por otro lado, el dispositivo 3 portador de la pieza de trabajo esta, de forma preferible, fijado al bastidor 9 de soporte
de una manera verticalmente movil, con la plantilla 5 dirigida hacia arriba.

El conjunto 7 vibratorio, a su vez, esta, de forma preferible, ubicado por encima del dispositivo 2 portador de la pieza
de trabajo y esta acoplado firmemente al dispositivo 2 portador de la pieza de trabajo, de manera que vibra, siguiendo
una orden, la plantilla 4 de soporte de la pieza de trabajo horizontalmente en la direccion d.
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El conjunto 6 movil, por otro lado, esta, de forma preferible, ubicado por debajo del dispositivo 3 portador de la pieza
de trabajo y se adapta para mover verticalmente el dispositivo 3 portador de la pieza de trabajo entre una posicién
inferior en la cual la plantilla 5 esta a una distancia maxima predeterminada de la plantilla 4 del dispositivo 2 portador
de la pieza de trabajo y una posicidn elevada en la cual la plantilla 5 del dispositivo 3 portador de la pieza de trabajo
hace contacto contra la plantilla 4 del dispositivo 2 portador de la pieza de trabajo.

El conjunto 6 movil, adicionalmente, se adapta, de forma preferible, para presionar firmemente la plantilla 5 del
dispositivo 3 portador de la pieza de trabajo contra la plantilla 4 del dispositivo 2 portador de la pieza de trabajo a lo
largo de la direccion di.

En la posicién elevada, la plantilla 5 del dispositivo 3 portador de la pieza de trabajo por lo tanto se dispone haciendo
contacto contra la plantilla 4 del dispositivo 2 portador de la pieza de trabajo de manera que presiona con fuerza el
anillo periférico de la boca del cuerpo trasero contra el anillo enfrentado y complementariamente periférico de la
semicarcasa delantera de la luz de automovil.

Con referencia a las figuras 1, 2 y 3, en el ejemplo mostrado, en particular, el dispositivo 3 portador de la pieza de
trabajo adicionalmente comprende una placa 10 de soporte intermedia que se obtiene, de forma preferible,
perpendicularmente a la direccion dq de aplicacidon de la fuerza de compresion, directamente soporta la plantilla 5 y
esta fijada al bastidor 9 de soporte con la capacidad de moverse verticalmente hacia y en contra del dispositivo 2
portador de la pieza de trabajo.

Con mayor detalle, la plantilla 5 esta fijada, de forma preferible, rigidamente a la cara superior de la placa 10 de soporte
la cual, a su vez, esta fijada firmemente al bastidor 9 de soporte 0 mas bien a los montantes verticales del bastidor 9
de soporte en una posicion sustancialmente horizontal y con la capacidad de deslizarse libremente verticalmente hacia
y en contra del dispositivo 2 portador de la pieza de trabajo.

El conjunto 6 mévil, a su vez, de forma preferible, comprende: uno 0 mas cilindros hidraulicos 0 neumaticos que estan
ubicados por debajo de la placa 10 de soporte, en una posicion vertical, y se adaptan para mover la placa 10 de
soporte en una direccién vertical hacia y en contra del dispositivo 2 portador de la pieza de trabajo suprayacente, de
forma preferible, bajo el control directo de la unidad 8 de control electronico.

Con referencia a las figuras 1, 2y 4 a 9, de forma similar, el dispositivo 2 portador de la pieza de trabajo superior, de
forma preferible, adicionalmente comprende una placa 11 de soporte intermedia que se extiende, de forma preferible,
perpendicularmente a la direccién d de aplicacion de la fuerza de compresidn, directamente soporta la plantilla 4 y
esta fijado al bastidor 9 de soporte con la capacidad de moverse/vibrar horizontalmente en la direccién da.

Con mayor detalle, la plantilla 4 del dispositivo 2 portador de la pieza de trabajo esta fijado, de forma preferible, de
forma rigida a la cara inferior de la placa 11 de soporte la cual, a su vez, esta fijada firmemente al bastidor 9 de soporte
proxima a la parte superior de este ultimo, en una posicion sustancialmente horizontal y con la capacidad de hacer
libremente pequefios movimientos paralelos a su plano de disposicidn, es decir, horizontalmente.

El conjunto 7 vibratorio esta ubicado, de forma preferible, por encima de la placa 11 de soporte y se acopla firmemente
a la placa 11 de soporte para hacer que la plantilla 4 vibre horizontalmente en la direccién d..

Al ser un componente ya conocido ampliamente en este campo técnico, el conjunto 7 vibratorio no se describira
adicionalmente, excepto para puntualizar que el movimiento de la placa 11 de soporte se genera, de forma preferible,
de una manera conocida por dos electroimanes.

Con referencia a las figuras 1 a 8, ademas la maquina 1 comprende adicionalmente: al menos un dispositivo 12 de
bloqueo de pieza automatico accionado eléctricamente y de autoajuste que se adapta para bloquear/inmovilizar
selectivamente la semicarcasa delantera en el interior de la plantilla 4 del dispositivo 2 portador de la pieza de trabajo;
y una unidad de control electronico suplementaria que se adapta para accionar/controlar el(los) dispositivo(s) 12 de
bloqueo de pieza automatico.

En otras palabras, el dispositivo 12 de bloqueo de pieza automatico se adapta para inmovilizar, siguiendo una orden,
la pieza de trabajo de plastico alojada en el interior del accesorio portador de la pieza de trabajo vibratorio, es decir,
en el interior del dispositivo portador de la pieza de trabajo acoplado al conjunto 7 vibratorio.

Con mayor detalle, el dispositivo 12 de bloqueo de pieza automatico se fija al dispositivo 2 portador de la pieza de
trabajo con la capacidad de moverse, siguiendo una orden y autdnomamente, hacia y en contra de la posicion de
blogueo en la cual el mismo dispositivo se dispone/se coloca haciendo contacto contra la semicarcasa delantera
alojada temporalmente en el interior del rebaje 4a de la plantilla 4, de manera que evita cualquier movimiento de la
semicarcasa delantera en el interior de la plantilla 4.

De forma preferible, la unidad de control electronico suplementaria se incorpora ademas dentro de la unidad 8 de
control electrénico.
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Con referencia a las figuras 1 a 3, en el ejemplo mostrado, en particular, la maquina 1 esta provista, de forma preferible,
de dos dispositivos 12 de bloqueo de pieza automaticos que se disponen, de forma preferible, uno sustancialmente
mirando hacia el otro, de forma preferible, sustancialmente en lados opuestos del rebaje 4a de la plantilla 4 de soporte
de la pieza de trabajo.

De forma preferible, los dos dispositivos 12 de bloqueo de pieza automaticos estan ademas ubicados en el dispositivo
2 portador de la pieza de trabajo uno enfrente del otro, alineados a lo largo de la direccién d, de vibracion.

Adicionalmente, los dos dispositivos 12 de bloqueo de pieza automaticos estan, de forma preferible, ubicados en el
dispositivo 2 portador de la pieza de trabajo en los dos extremos axiales del rebaje 4a oblongo de la plantilla 4 de
soporte de la pieza de trabajo.

Con mayor detalle, el rebaje 4a de la plantilla 4 de soporte de la pieza de trabajo tiene una forma, de forma preferible,
oblonga y se extiende en el cuerpo de la plantilla 4 paralela al eje longitudinal de la misma plantilla a lo largo de toda
la longitud de la plantilla 4 y los dos dispositivos 12 de bloqueo de pieza automaticos se ubican, de forma preferible,
en la plantilla 4, en los dos extremos axiales del rebaje 4a oblongo.

La unidad de control electronico suplementaria, a su vez, se adapta, de forma preferible, para controlar el movimiento
de ambos dispositivos 12 de bloqueo de pieza automaticos.

Con referencia a las figuras 3 a 8, en particular, el o cada dispositivo 12 de bloqueo de pieza automatico comprende:
un cierre 13 movil que se inserta de una manera axialmente deslizante dentro de un asiento 14 oblongo
correspondiente especialmente formado en la plantilla 4 del dispositivo 2 portador de la pieza de trabajo y esta provisto
de un apéndice 13a de bloqueo que es movil en el rebaje 4a de la plantilla 4 de soporte de la pieza de trabajo hacia y
en contra de la semicarcasa delantera alojada temporalmente en el rebaje 4a, de manera que es capaz de hacer
contacto selectivamente contra la misma semicarcasa delantera; y un miembro 15 de bloqueo accionado
eléctricamente que se interpone entre el cierre 13 mévil y la plantilla 4 de soporte de la pieza de trabajo y se adapta
para presionar, siguiendo una orden, el cierre 13 mdvil contra la pared lateral del asiento 14 oblongo, para
bloquear/inmovilizar selectivamente el cierre 13 movil en la plantilla 4 mediante friccién.

Con mayor detalle, una o mas placa(s) hechas de un material 16 de alto coeficiente de friccion esta(n), de forma
preferible, ubicada(s) en la pared lateral del asiento 14 oblongo y el miembro 15 de bloqueo accionado eléctricamente
se adapta para presionar al cierre 13 movil contra dicha(s) placa(s) 16 de material de alto coeficiente de friccion, de
manera que inmoviliza selectivamente el cierre 13 movil en la plantilla 4 por friccién.

Ademas, el o cada dispositivo 12 de bloqueo de pieza automatico también esta, de forma preferible, provisto de un
miembro 17 movil accionado eléctricamente el cual, siguiendo una orden, se adapta para mover el cierre 13 movil
hacia delante y hacia atras paralelo a su eje L longitudinal, hacia y en contra de una posicion de bloqueo en la cual el
cierre 13 movil coloca el apéndice 13a de bloqueo haciendo contacto contra la semicarcasa delantera de la luz de
automovil alojada temporalmente en el rebaje 4a de la plantilla 4 de manera que evita cualquier movimiento de la pieza
en la plantilla 4.

La unidad de control electronico suplementaria, a su vez, controla el miembro 15 de bloqueo y el miembro 17 movil y
esta programada/configurada, de forma preferible, para activar el miembro 15 de bloqueo cuando el cierre 13 mévil
esta en disposicién de bloqueo.

Con mayor detalle, el miembro 17 movil se adapta para mover, siguiendo una orden, el cierre 13 mévil hacia delante
y hacia atras entre una primera posiciéon de funcionamiento en la cual el cierre 13 mévil dispone el apéndice 13a de
bloqueo haciendo contacto contra la semicarcasa delantera de la luz de automdvil alojada temporalmente en el rebaje
4a; y una segunda posicion de funcionamiento en la cual el cierre 13 movil dispone el apéndice 13a de bloqueo a una
distancia maxima predeterminada de la semicarcasa delantera alojada temporalmente en el rebaje 4a.

Adicionalmente, el cierre 13 movil esta, de forma preferible, alojado en la plantilla 4 de manera que es capaz de
moverse paralelo a la direccion d». En otras palabras, el eje L longitudinal del cierre 13 movil es, de forma preferible,
sustancialmente paralelo a la direccion da.

El miembro 17 movil se adapta por lo tanto para mover el cierre 13 moévil hacia delante y hacia atras a lo largo de la
direccion dz, hacia y en contra de dicha posicién de bloqueo.

De forma preferible, el apéndice 13a de bloqueo del cierre 13 movil se ubica adicionalmente préximo al anillo periférico
del rebaje 4a de la plantilla 4 de soporte de la pieza de trabajo de manera que es capaz de hacer contacto
selectivamente contra el lado lateral de la semicarcasa delantera alojada temporalmente en el rebaje 4a de la plantilla
4 de soporte de la pieza de trabajo.

El apéndice 13a de bloqueo del cierre 13 movil es por tanto mévil de forma rectilinea lo largo de la direccién d», hacia
y en contra del lado lateral de la semicarcasa delantera alojada temporalmente en el rebaje 4a de la plantilla 4.
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Con referencia a las figuras 1, 2, 3 y 4, de forma preferible, el miembro 17 moévil esta ademas fijado al dispositivo 3
portador de la pieza de trabajo y se adapta para acoplarse temporalmente con el cierre 13 mévil cuando el dispositivo
3 portador de la pieza de trabajo se acopla con el dispositivo 2 portador de la pieza de trabajo.

Con mayor detalle, el cierre 13 moévil esta conformado/dimensionado, de forma preferible, para sobresalir en voladizo
desde el cuerpo de la plantilla 4 de soporte de la pieza de trabajo y el miembro 17 movil esta estructurado, de forma
preferible, para acoplarse temporalmente a la porcion del cierre 13 movil que sobresale en voladizo desde la plantilla
4, cuando los dispositivos 2 y 3 portadores de la pieza de trabajo estan acoplados entre si.

Con referencia las figuras 3 a 8, en el ejemplo mostrado, en particular, el cierre 13 mdvil, de forma preferible,
comprende: una barra 20 rigida y recta oblonga que se extiende, de forma preferible, paralela a la direccion d, y se
inserta de una manera axialmente deslizante dentro del cuerpo de la plantilla 4 de soporte de la pieza de trabajo
separada por encima del rebaje 4a 0 mas bien separada por encima del extremo axial del rebaje 4a oblongo, de forma
preferible, de manera que también sobresale en voladizo fuera de la plantilla 4 de soporte de la pieza de trabajo; y un
brazo 21 trasversal que se extiende en voladizo desde la barra 20 recta hacia el rebaje 4a subyacente, de forma
preferible, en una direccion sustancialmente ortogonal al eje longitudinal de la barra 20 recta de manera que coloca
su extremo distal al lado del rebaje 4a 0 mas bien al lado del extremo axial del rebaje 4a oblongo.

El extremo distal del brazo 21 trasversal, adicionalmente, estd conformado, de forma preferible, para formar una
porcién de la pared lateral del rebaje 4a y por lo tanto se adapta para hacer contacto contra el lado lateral de la
semicarcasa delantera alojada temporalmente dentro del rebaje 4a.

El extremo distal del brazo 21 trasversal por lo tanto forma el apéndice 13a de bloqueo del cierre 13 movil y es movil
en la direccion d, hacia y en contra del lado lateral de la semicarcasa delantera alojada temporalmente dentro del
rebaje 4a de la plantilla 4.

Adicionalmente, en el ejemplo mostrado, la barra 20 recta, de forma preferible, tiene una estructura a modo de placa
y la(s) placa(s) hecha(s) de un material 16 de alto coeficiente de friccion esta(n), de forma preferible, ubicada(s) en el
interior del asiento 14 oblongo dirigida(s) y rectificada(s) sobre una de las dos caras mayores de la barra 20 recta.

De forma preferible, el cierre 13 mévil adicionalmente también comprende una o mas placa(s) hecha(s) de un material
22 de alto coeficiente de friccidn, que esta(n) fijada(s) firmemente a la barra 20 recta de manera que esta(n) dirigidas(s)
y esta(n) rectificada(s) sobre la(s) placa(s) 16 de material de alto coeficiente de friccion integral con la pared lateral del
asiento 14 oblongo. EI miembro 15 de bloqueo se adapta por tanto para presionar selectivamente la(s) placa(s) 22 de
material de alto coeficiente de friccidn contra la(s) placa(s) 16 de material de alto coeficiente de friccion.

Con referencia particular a las figuras 7 y 8, por otro lado, el miembro 15 de bloqueo, de forma preferible, comprende:

un cojin 25 inflable, de forma preferible, hecho de un material elastomérico, que esta ubicado en el interior del asiento
14 oblongo, entre el cierre 13 movil y la pared del asiento 14 oblongo, de forma preferible, en el lado opuesto con
respecto a la(s) placa(s) 16 de material de alto coeficiente de friccion; y un distribuidor de aire comprimido accionado
eléctricamente (no mostrado en las figuras) que se adapta para inflar y desinflar, siguiendo una orden, el cojin 25
inflable de manera que presiona/empuja selectivamente el cierre 13 contra la pared lateral del asiento 14 oblongo.

Obviamente, el distribuidor de aire comprimido del miembro 15 de bloqueo se controla, de forma preferible, por la
unidad de control electrénico suplementaria.

En el ejemplo mostrado, en particular, el cojin 25 inflable tiene una forma, de forma preferible, sustancialmente
rectangular y se aloja, de forma preferible, en el interior de un asiento o rebaje formado especificamente en una de las
dos caras mayores de la barra 20 recta, de forma preferible, en el lado opuesto con respecto a la(s) placa(s) 16 de
material de alto coeficiente de friccion.

Con mayor detalle, en el ejemplo mostrado, el cojin 25 inflable esta ubicado, de forma preferible, en la cara superior
de la barra 20 recta, mientras que la(s) placa(s) 16 de material de alto coeficiente de friccion esta(n), de forma
preferible, dirigida(s) hacia la cara inferior de la barra 20 recta que, a su vez, aloja a la(s) placa(s) 22 de material de
alto coeficiente de friccion.

Con referencia a las figuras 1, 3 y 5 el miembro 17 mdévil, por otro lado, esta ubicado, de forma preferible, en la placa
10 de soporte del dispositivo 3 portador de la pieza de trabajo, al lado de la plantilla 5 de soporte de la pieza de trabajo
y esta estructurado de manera que es capaz de mover, siguiendo una orden, la barra 20 recta hacia delante y hacia
atras paralela a su eje longitudinal, es decir, en la direccion d,.

Adicionalmente, el miembro 17 movil, de forma preferible, comprende: un bloque 28 de deslizamiento mévil que se
fija/fencaja de manera axialmente deslizante en un rail 29 recto que se extiende sobre el dispositivo 3 portador de la
pieza de trabajo 0 mas bien sobre la placa 10 de soporte del dispositivo 3 portador de la pieza de trabajo, paralelo al
eje L longitudinal del cierre 13 médvil 0 mas bien paralelo al eje longitudinal de la barra 20 recta y por lo tanto paralelo
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a la direccion d2 y esta conformado de manera que es capaz de engranarse/acoplarse selectivamente con el cierre
13 mévil; un cilindro 30 neumatico que esta fijado al dispositivo 3 portador de la pieza de trabajo y se adapta para
mover el bloque 28 de deslizamiento movil hacia delante y hacia atras a lo largo del rail 29 recto; y finalmente un
segundo distribuidor de aire comprimido accionado eléctricamente (no mostrado en las figuras) que se adapta para
regular el flujo de aire comprimido al cilindro 30 neumatico de manera que es capaz de cambiar, siguiendo una orden,
la posicién del bloque 28 de deslizamiento mévil en el rail 29 recto.

Obviamente, el distribuidor de aire comprimido del miembro 17 mévil esta controlado, de forma preferible, por la unidad
de control electronico suplementaria.

Con mayor detalle, en el ejemplo mostrado, el bloque 28 de deslizamiento movil esta visiblemente provisto de una
horquilla 31 sobresaliente que se extiende en voladizo hacia el dispositivo 2 portador de la pieza de trabajo paralelo al
eje A, es decir, en una direccion vertical y se adapta para montarse selectivamente en la porcién distal de un segundo
brazo 32 trasversal que se extiende en voladizo desde la barra 20 recta perpendicularmente al eje longitudinal de la
barra 20 recta y opcionalmente también perpendicularmente al brazo 21 trasversal.

Con referencia a la figura 9, adicionalmente, la ranura de la horquilla 31 sobresaliente, de forma preferible, tiene una
anchura w mayor que la suma de la anchura local del brazo 32 trasversal y la amplitud maxima de las
vibraciones/oscilaciones en la direccion d, transmitidas por el conjunto 7 vibratorio al dispositivo 2 portador de la pieza
de trabajo.

El funcionamiento general de la maquina 1 se puede deducir faciimente de la descripcion anterior y por lo tanto no
requiere una explicacion adicional.

Durante el uso, el cuerpo trasero se inserta, de forma preferible, manualmente en el rebaje 5a de la plantilla 5 y se
bloguea en su lugar en la misma. Posteriormente, la semicarcasa delantera se coloca, de forma preferible,
manualmente, descansando en el cuerpo trasero. Cuando las plantillas 4 y 5 se ponen en contacto entre si, la
semicarcasa delantera se aloja dentro del rebaje 4a de |a plantilla 4 y entonces se mantiene firmemente en su lugar
por el(los) dispositivo(s) 12 de bloqueo de pieza automatico(s).

En lo que se refiere al(a los) dispositivo(s) 12 de bloqueo de pieza automatico(s), con referencia a las figuras 9, 10y
11, asumiendo que los dispositivos 2 y 3 portadores de la pieza de trabajo estan a una distancia maxima entre siy
que el cierre 13 movil esta en la segunda posicidén de funcionamiento, la unidad de control electronico suplementaria
esta adaptada para accionar el distribuidor de aire comprimido del miembro 17 moévil de manera que el cilindro 30
neumatico pueda colocar el bloque 28 de deslizamiento movil, a eleccidn y de forma alternativa:

- en una primera posicion de funcionamiento en la cual la horquilla 31 sobresaliente del bloque 28 de deslizamiento
movil esta alineada con el extremo distal del brazo 32 trasversal del cierre 13 movil sin movimiento en la segunda
posicidon de funcionamiento, de manera que permite el acoplamiento de los dos elementos;

- en una segunda posicion de funcionamiento en la cual la horquilla 31 sobresaliente del bloque 28 de deslizamiento
movil lleva/dispone el cierre 13 mévil en la primera posicion de funcionamiento de manera que bloquea/inmoviliza la
semicarcasa delantera de la luz de automdvil en el interior del rebaje 4a de la plantilla 4; y

- en una tercera posicion de funcionamiento en la cual la horquilla 31 sobresaliente del bloque 28 de deslizamiento
movil esta centrada respecto al extremo distal del brazo 32 trasversal del cierre 13 movil de manera que permite a
todo el dispositivo superior vibrar/oscilar libremente en la direccidn d» bajo el empuje del conjunto 7 vibratorio.

La unidad de control electrénico suplementaria adicionalmente acciona el distribuidor de aire comprimido del miembro
17 mévil de manera que mueve el bloque 28 de deslizamiento movil desde la primera a la segunda posicién de
funcionamiento cuando los dos dispositivos 2 y 3 portadores de la pieza de trabajo estan acoplados entre si; y después
activa el miembro 15 de bloqueo, 0 mas bien infra el cojin 25 inflable de manera que bloquea/inmoviliza el cierre 13
mévil contra la plantilla 4.

Después de activar el miembro 15 de bloqueo, la unidad de control electronico suplementaria acciona el distribuidor
de aire comprimido del miembro 17 mdvil de manera que mueve el bloque 28 de deslizamiento mévil desde la segunda
a la tercera posicion de funcionamiento.

Después de que el conjunto 7 vibratorio haya vibrado/oscilado el dispositivo 2 portador de la pieza de trabajo en la
direccion ds, la unidad de control electrénico suplementaria desactiva el miembro 15 de bloqueo 0 mas bien desinfla
el cojin 25 inflable y después acciona el distribuidor de aire comprimido del miembro 17 movil de manera que mueve
el bloque 28 de deslizamiento mévil desde la primera posicidn de funcionamiento, por lo tanto devolviendo el cierre 13
mévil a sus segunda posicion de funcionamiento.

Las ventajas relacionadas con la estructura particular del(de los) dispositivo(s) 12 de bloqueo de pieza automatico(s)
son remarcables.
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En primer lugar, el bloqueo del cierre 13 mévil en el cuerpo de la plantilla 4 de soporte de la pieza de trabajo por friccion
hace que el o cada dispositivo 12 de bloqueo de pieza automatico sea completamente inmune a los efectos de las
vibraciones generadas por el conjunto 7 vibratorio.

Ademas, el uso de dos dispositivos 12 de bloqueo de pieza automaticos mutuamente opuestos y alineados a lo largo
de la direcciéon d, de vibracidén del dispositivo 2 portador de la pieza de trabajo adicionalmente permite centrar
perfectamente y rapidamente la semicarcasa delantera de la luz de automovil en la plantilla 4.

Finalmente, la estructura particular del dispositivo 12 de bloqueo de pieza automatico permite instalar el(los)
dispositivo(s) 12 de bloqueo de pieza automatico(s) también en los dispositivos portadores de la pieza de trabajo de
las maquinas de soldadura por vibracion actualmente en uso.

Finalmente esta claro que se pueden realizar modificaciones y variaciones a la maquina 1 descrita anteriormente sin,
sin embargo, alejarse del alcance de la presente invencion tal y como se define en las reivindicaciones adjuntas.

Por ejemplo, el conjunto 7 vibratorio puede estar estructurado para vibrar el dispositivo 2 portador de la pieza de trabajo
con un movimiento orbital o circular.

Adicionalmente, el cojin 25 inflable y el distribuidor de aire comprimido del miembro 15 de bloqueo puede reemplazarse
por un electroiman capaz de generar, cuando se alimenta, un campo magnético que empuja/presiona el cierre 13 movil
contra la pared lateral del asiento 14 oblongo, de manera que bloquea/inmoviliza el cierre 13 movil en la plantilla 4 por
friccion.

Ademas, el cilindro 30 neumatico y el distribuidor de aire comprimido del miembro 17 moévil pueden reemplazarse por
un actuador lineal accionado eléctricamente.

Finalmente, los rebajes 4a y 5a de las plantillas 4 y 5 de soporte de la pieza de trabajo de los dispositivos 2 y 3
portadores de la pieza de trabajo pueden conformarse de manera que alojen piezas de trabajo de plastico diferentes
de la semicarcasa delantera y el cuerpo trasero de una luz de automovil.

En este caso, el(los) dispositivo(s) 12 de bloqueo de pieza automatico(s) esta(n) adaptado(s) para inmovilizar la pieza
de trabajo de plastico alojada temporalmente en la plantilla 4 del dispositivo 2 portador de la pieza de trabajo.

En un modo de realizacion diferente, la maquina 1 comprende, en lugar del conjunto 7 vibratorio, un emisor laser que
se adapta para calentar localmente el anillo periférico de la semicarcasa delantera o del cuerpo trasero de la luz de
automdavil alojado en las plantillas 4 y 5 de los dispositivos 2 y 3 portadores de la pieza de trabajo de manera que
provoca el ablandamiento localizado del material plastico con la consiguiente soldadura de la pieza de trabajo
adyacente bajo el empuje del conjunto 6 movil.

10
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REIVINDICACIONES

1. Una maquina (1) para soldar piezas de trabajo hechas de material plastico del tipo que comprende: dos dispositivos
(2, 3) portadores de la pieza de trabajo, cada uno de los cuales esta provisto de una plantilla (4, 5) que tiene un rebaje
(4a, 5a) adaptado para alojar una pieza de trabajo de plastico respectiva que va a ser soldada; un conjunto (6) movil
adaptado para acoplarse y presionar selectivamente los dos dispositivos (2, 3) portadores de la pieza de trabajo uno
contra otro; al menos un dispositivo (12) de bloqueo de pieza automatico que se adapta para bloquear/inmovilizar
selectivamente la pieza de trabajo de plastico que va a ser soldada en el interior de la plantilla (4) de dicho primer
dispositivo (2) portador de la pieza de trabajo; y una unidad de control electronico que estd adaptada para
accionar/controlar dicho al menos un dispositivo (12) de bloqueo de pieza automatico;

la maquina de soldadura que esta caracterizada por que el/cada dispositivo (12) de bloqueo de pieza automatico
comprende: un cierre (13) mdvil que esta insertado de una manera axialmente deslizante dentro de un asiento (14)
oblongo correspondiente presente en la plantilla (4) del primer dispositivo (2) portador de la pieza de trabajo y esta
provisto de un apéndice (13a) de bloqueo que es movil en el rebaje (4a) de la plantilla (4) del primer dispositivo (2)
portador de la pieza de trabajo de manera que es capaz de hacer contacto selectivamente contra la pieza de trabajo
de plastico alojada temporalmente dentro del rebaje (4a) de dicha plantilla (4) y un miembro (15) de bloqueo accionado
eléctricamente que esta adaptado para presionar, siguiendo una orden, el cierre (13) moévil contra la pared lateral del
asiento (14) oblongo de manera que bloquea/inmoviliza selectivamente el cierre (13) movil en la plantilla (4) del primer
dispositivo (2) portador de la pieza de trabajo por friccién.

2. Maquina de soldadura de acuerdo con la reivindicacién 1, en donde dicho al menos un dispositivo (12) de bloqueo
de pieza automatico se fija a dicho primer dispositivo (2) portador de la pieza de trabajo con la capacidad de moverse,
siguiendo una orden y autdnomamente, hacia y en contra de la posicion de bloqueo en la cual el dispositivo se dispone
haciendo contacto contra la pieza de trabajo de plastico alojada en el interior de la plantilla (4) del primer dispositivo
(2) portador de la pieza de trabajo de manera que inmoviliza la pieza de trabajo de plastico en el interior de la misma
plantilla (4).

3. Maquina de soldadura de acuerdo con la reivindicacion 1 o 2, en donde la maquina esta provista de dos dispositivos
(12) de bloqueo de pieza automaticos que se disponen sustancialmente opuestos entre si, en lados opuestos del
rebaje (4a) de la plantilla (4) del primer dispositivo (2) portador de la pieza de trabajo.

4. Maquina de soldadura de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde la maquina
adicionalmente comprende un miembro (7) vibratorio que esta adaptado para vibrar, siguiendo una orden, un primer
dispositivo (2) portador de la pieza de trabajo o un emisor laser que estd adaptado para calentar el anillo periférico de
la pieza de trabajo de plastico alojada en la plantilla (4, 5) de uno de los dos dispositivos (2, 3) portadores de la pieza
de trabajo de manera que provoca el ablandamiento localizado del material plastico.

5. Maquina de soldadura de acuerdo con la reivindicacién 4, en donde el miembro (7) vibratorio se adapta para vibrar,
siguiendo una orden, el primer dispositivo (2) portador de la pieza de trabajo a lo largo de una primera direccion (d»)
dada y la maquina esta provista de dos dispositivos (12) de bloqueo de pieza automaticos dispuestos uno enfrente del
otro, sustancialmente alineados a lo largo de dicha primera direccién (d>).

6. Maquina de soldadura de acuerdo con la reivindicacion 5, en donde el rebaje (4a) de la plantilla (4) del primer
dispositivo (2) portador de la pieza de trabajo tiene forma oblonga y se extiende en el cuerpo de la plantilla (4, 5)
paralelo a dicha primera direccion (dy); los dos dispositivos (12) de bloqueo de pieza automaticos que estan ubicados
en los dos extremos de dicho rebaje (4a).

7. Maquina de soldadura de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde al menos una
primera placa hecha de un material (16) de alto coeficiente de friccion se fija rigidamente a la pared del asiento (14)
oblongo y el miembro (15) de bloqueo accionado eléctricamente se adapta para presionar selectivamente el cierre
(13) mévil contra dicha al menos una primera placa hecha de un material (16) de alto coeficiente de friccion.

8. Maquina de soldadura de acuerdo con la reivindicacion 7, en donde el cierre (13) movil esta provisto de al menos
una segunda placa hecha de un material (22) de alto coeficiente de friccion que esta dirigida y rebajada sobre dicha
al menos una placa hecha de un material (16) de alto coeficiente de friccidn y el miembro (15) de bloqueo accionado
eléctricamente esta adaptado para presionar selectivamente dicha al menos una segunda placa hecha de un material
(22) de alto coeficiente de friccidn contra dicha al menos una primera placa hecha de un material (16) de alto coeficiente
de friccion.

9. Maquina de soldadura de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones 4 a 8, en donde el miembro (7)
vibratorio esta adaptado para vibrar, siguiendo una orden, el primer dispositivo (2) portador de la pieza de trabajo en
una primera direccion (d2) dada y el cierre (13) movil se puede mover axialmente dentro de la plantilla (4) del primer
dispositivo (2) portador de la pieza de trabajo paralela a dicha primera direccién (dy).

10. Maquina de soldadura de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde el miembro (15)
accionado eléctricamente comprende: un cojin (25) inflable que esta colocado en el interior del asiento (14) oblongo,
entre el cierre (13) movil y la pared del asiento (14) oblongo; y un distribuidor de aire comprimido accionado
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eléctricamente que esta adaptado para inflar y desinflar, siguiendo una orden, el cojin (25) inflable de manera que
presiona/empuja selectivamente el cierre (13) mévil contra la pared lateral del asiento (14) oblongo.

11. Maquina de soldadura de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde el/cada
dispositivo (12) de bloqueo de pieza automatico adicionalmente comprende un miembro (17) de movimiento accionado
eléctricamente que esta adaptado para mover axialmente, siguiendo una orden, el cierre (13) mévil hacia y en contra
de una posicion de bloqueo en la cual el cierre (13) moévil coloca el apéndice (13a) de bloqueo en contacto contra la
pieza de trabajo de plastico alojada en el rebaje (4a) de la plantilla (4) del primer dispositivo (2) portador de la pieza
de trabajo para inmovilizar dicha pieza de trabajo de plastico en la plantilla (4).

12. Maquina de soldadura de acuerdo con la reivindicacién 11, en donde el miembro (17) de movimiento accionado
eléctricamente esta ubicado en el segundo dispositivo (3) portador de la pieza de trabajo y se adapta para acoplarse
temporalmente con el cierre (13) moévil cuando el segundo dispositivo (3) portador de la pieza de trabajo esta acoplado
al primer dispositivo (2) portador de la pieza de trabajo.

13. Maquina de soldadura de acuerdo con la reivindicacién 12, en donde el miembro (17) de movimiento accionado
eléctricamente comprende: un blogue (28) de deslizamiento mévil que esta fijado/encajado de una manera axialmente
deslizante en un rail (29) recto que se extiende a lo largo del segundo dispositivo (3) portador de la pieza de trabajo
paralelo al eje (L) longitudinal del cierre (13) mévil y esta conformado de manera que se engrana/acopla selectivamente
al cierre (13) movil y/o un actuador (30) lineal adaptado para mover el bloque (28) de deslizamiento mévil hacia delante
y hacia atras en el rail (29) recto para cambiar, siguiendo una orden, la posicién del bloque (28) de deslizamiento movil
a lo largo de dicho rail (29) recto.

14. Maquina de soldadura de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde el conjunto (6)
mévil esta adaptado para presionar las plantillas (4, 5) de los dos dispositivos (2, 3) portadores de la pieza de trabajo
uno contra el otro en una segunda direccién (d1) sustancialmente perpendicular a dichas plantillas (4, 5).

15. Maquina de soldadura de acuerdo con la reivindicacion 14, en donde el miembro (7) vibratorio estd adaptado para
vibrar, siguiendo una orden, el primer dispositivo (2) portador de la pieza de trabajo para vibrar, siguiendo una orden,
en una primera direccion (d;) dada y la segunda direccion (d1) es sustancialmente perpendicular a dicha primera
direccion (dy).

16. Maquina de soldadura de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde las plantillas
(4, 5) de los dos dispositivos (2, 3) portadores de la pieza de trabajo estan dimensionadas para alojar, respectivamente,
la semicarcasa delantera y el cuerpo trasero de una luz de automovil.

12



ES 2 961 790 T3

¥

e
e

1
2

H
H

Lpwrennnrs

I et

7
et Gtsacae?
PRI GNIIIINL S,
s s
- DA AP
SRRV tas

v rors s dTAERIIIIL
oo S e e
LS s,

s Ip s SR ORIERTIILET
S aad 2
Gy e

ot O
SOSePEsEie

’, rrrs.
wevrrres
ivrrsy I
oot I oo e,
B assssss
iessan A

verionieosta
pIss sy

op o SOOI
Jersonnivees? 7
H

o tr R IO

&)

srieiersn
S S Sl st S i Y Gpore
et e
P, i s ARl E LI etvren 1 : :
: o civonnaiess B T 1 “ “
G R S e : n
RS N B
? f i
3 o ]

)

Z,
H
H m w
H
- ; e
] e irrgr et
g H
GNJ : %
H
5 H

o B %

4 %)
2 ot K55G

..\.\.\x

e RO
p SO
Svvreonsirorer
. -

(4 a
2%
Gvvrorrges;

7
Wy o

iz 7
v I it %
o, g8 St %, ] %&« e, p
o, AT I IR . k\\ﬁ e
M n, ST e H Freno PR, G 3
% vw e " . aderiprirertre T
: ; ey, S i B
2 TS 2o sty BRI reropinssrar s st LSBT e R
g S 4 2 s R ks & e i 3
M4 B i . s
sttt " y iy p 7
e \wm % Y
S sseiires
PSRRIl ids tad

ronirss s sORRIIIILIILIL i PRI ROIOEET BT et s rporievoirnitrrt
puses 4
” e Sy
oro st BT
* R atat
S ot

%
%
1

j

3

: 7
3 s
3 W»V
y

1

&d

Y

e

13



ES 2961790 T3

b ot 4 e

BN

> N o N
R V4 MY
i { R 3
N b Loy P
N I ol Bt et
N o D
3 23 PR iYL
B b Loy TIE b
N 33 1oy TiIv YOy
i PRt B 3
b 3 1AV PRI T
3 i Ty vit
N P b
N I P ity
N 3 ¥ ety
s b8 0 NER N 1
H i 1 4 b p
N 3 23 A P 3
3 H H TEY Teewd
N 3 b bR Iy
N N b Wi 1
1 2 RRY PSR $ud
: A% N RSN Y
H $ i
H o
H 3 : b
s : b

N

P

25
L.

.
3

PISSTUIIIIIIINS.:

gs -

P
rrrrpereish

s
b
H
s
[
H
H
%
>

4
b

U roro s s e s s,
2

14



ES 2 961 790 T3

@N RIS

St

N

e

mwmw I Tt

sy

L%
s srrres By

p<d

‘?\3\“\\

&

\\{{\'\\!\ {

s
3

3
3,
S
N

i

74 B

2%

gy
)

Zep 4
2% 3
% 3

s

e

15



ES 2961790 T3

% M A
L peeifeess., st :
[ g o i :
g B s )
G g o
; o -
iad ”
e - .
s
per
7
B it
e
SIrradtt " 3
: P
e P es

oty e,
i - : e
. 7
) oo
P e

PSP e
s - o
55

\“ \.“ e 6\5\ A
A0
i pay)

eV
e,
o

H

4

H

H

e

Ko

ek

2

Goroocectristren et i gy,

ol

16



ES 2 961 790 T3

T

\ §
3 :
: v
\ [RNPRNER e
3 avARA S SRR IIAASS b
3 NRPPERREE S :
IEINURNIRVREREAS S 4
& NTREANIR v |
3 e X
X Y
s.v-"'f §
) ¥
.
b
}
b
b
I~
Py
1 N
N - .
PR e “
| ‘ - \ 3 BN
~ N h SRR 3
o Y ’
\\{\-:.\.\\%A\\x\\\x SN . N |
o TV “

A SRR TR

b
b
b
b
b
pe
N

13

gogrg ooy
%

orroroinp

5

T

ot
7

H

H

H

H

?

,VM?:!

o,

\
24
o

~

BRRaR TSN

Sres,

'§ R JREVIERVSE
=~

17



ES 2961790 T3

18



ES 2961790 T3

gyt ®
G

ey
ot

faae.

7
‘
‘
P
A
F

%

\\W. v I \\\\N‘MW

T DI A RN . R

z

a2t

T

RS

: !
"5
-

a7

Sttt “\H m\ ‘(M

et ‘mw wx

19



	Page 1 - ABSTRACT/BIBLIOGRAPHY
	Page 2 - DESCRIPTION
	Page 3 - DESCRIPTION
	Page 4 - DESCRIPTION
	Page 5 - DESCRIPTION
	Page 6 - DESCRIPTION
	Page 7 - DESCRIPTION
	Page 8 - DESCRIPTION
	Page 9 - DESCRIPTION
	Page 10 - DESCRIPTION
	Page 11 - CLAIMS
	Page 12 - CLAIMS
	Page 13 - DRAWINGS
	Page 14 - DRAWINGS
	Page 15 - DRAWINGS
	Page 16 - DRAWINGS
	Page 17 - DRAWINGS
	Page 18 - DRAWINGS
	Page 19 - DRAWINGS

