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ES 2897726 T3

DESCRIPCION
Dispositivo de soldadura de plastico, asi como método de soldadura de plastico respectivo

La presente invencion se refiere a un dispositivo de soldadura de plastico asi como a un método de soldadura de
plastico respectivo.

Los dispositivos de soldadura de plastico comprenden habitualmente un alojamiento con una herramienta inferior
dispuesta en él y una herramienta superior dispuesta en él. La herramienta inferior estd unida a una mesa elevadora,
mientras que la herramienta superior estd montada rigidamente en una placa de herramienta superior. Ademas, dichos
dispositivos de soldadura de plastico conocidos comprenden una disposicién de precalentamiento para calentar el
primer y el segundo componentes antes de la soldadura. La disposicién de precalentamiento suele estar acoplada a
la mesa elevadora. La herramienta inferior se puede mover en la direccion de la herramienta superior por medio de la
mesa elevadora para soldar un primer componente en la herramienta inferior a un segundo componente en la
herramienta superior, en particular mediante soldadura por friccion.

Dichos dispositivos de soldadura de plastico se utilizan, por ejemplo, en la industria del automévil o en tecnologia
médica. En la industria del automovil, dichos dispositivos de soldadura de plastico se utilizan para fabricar luces, pero
también se pueden utilizar en la fabricacion de otros componentes o grupos de componentes que estan hechos de
plastico o contienen plastico. De manera similar, el dispositivo de soldadura de plastico se puede utilizar en la
fabricacién de dispositivos y/o grupos de componentes en tecnologia médica o en la fabricacion de bienes de consumo.

El funcionamiento de los dispositivos de soldadura de plastico conocidos con una disposicion de precalentamiento es
el siguiente. Un usuario coloca primero un primer componente en la herramienta inferior. Posteriormente, posiciona
un segundo componente sobre el primer componente en la herramienta inferior. Luego, la mesa elevadora con la
herramienta inferior y los componentes dispuestos en ella se mueve desde una posicion inicial en la direccion de la
herramienta superior hasta que el segundo componente se apoya en la herramienta superior. Este movimiento tiene
lugar a lo largo de un solo eje que es vertical en relacién con un piso o suelo sobre el que esta dispuesto el dispositivo
de soldadura de plastico.

A continuacion, la mesa elevadora retrocede a lo largo de este eje vertical hasta una posicion intermedia en la que la
disposicion de precalentamiento puede disponerse entre los componentes desde una posicién neutra hasta una
posicion de alineacién. Una vez que se ha dispuesto la disposicién de precalentamiento entre los dos componentes,
la disposicion de precalentamiento se sitda en una posicién de precalentamiento mediante otro movimiento vertical de
la mesa elevadora de modo que los dos componentes se puedan calentar en los puntos a soldar. Después del
calentamiento, la mesa elevadora se mueve de nuevo a la posicién intermedia a lo largo del eje vertical y, por lo tanto,
la disposicion de precalentamiento vuelve a la posicion de alineacion. Una vez que la disposicion de precalentamiento
se ha movido de nuevo a la posicion neutra, la mesa elevadora se mueve a lo largo del eje vertical a una posiciéon de
soldadura.

El primer componente se suelda ahora al segundo componente mediante soldadura por friccién o presionando los
componentes precalentados uno contra otro. Una vez finalizada la soldadura, la mesa elevadora se mueve con la
herramienta inferior y el conjunto del primer y segundo componentes dispuestos en ella a lo largo del eje vertical
desde la posicién de soldadura de nuevo a la posicion inicial. Tan pronto como la mesa elevadora haya alcanzado la
posicion inicial, el operador puede retirar el conjunto del primer y segundo componentes.

Una desventaja del dispositivo de soldadura de plastico antes descrito con disposicién de precalentamiento resulta
evidente cuando se deben calentar y soldar componentes con salientes o recortes complejos. Un saliente o recorte da
como resultado una soldadura por friccion, en particular debido a la posicién angular variable no arbitraria de los
componentes a soldar entre si. En particular, los dos componentes han de ser colocados en la herramienta respectiva
de tal manera que una fuerza de soldadura por friccién pueda ser transferida efectivamente a la zona de unién del
componente respectivo. Debido a esta posicion angular de los dos componentes entre si, que no se puede determinar
libremente, asi como a la movilidad de las herramientas solo a lo largo del eje vertical, se producen recortes o salientes
dependiendo de los componentes a soldar entre si. Al moverse a lo largo del eje vertical, estos conducirian al dafio
y/o destruccion de al menos uno de los componentes y/o de una de las herramientas o de la disposicion de
precalentamiento.

Para eliminar esta desventaja, la empresa BRANSON desarroll6 un dispositivo de soldadura de plastico en el campo
de la soldadura por friccion, cuya herramienta inferior se puede mover de manera arbitraria sobre la mesa elevadora
en el espacio, en particular a lo largo de una linea de control. No es posible un movimiento de la herramienta superior
debido a las fuerzas que se producen durante la soldadura por vibracion o la soldadura por friccion y, por lo tanto, no
se ha considerado.

Sin embargo, este dispositivo de soldadura de plastico conocido no tiene disposicién de precalentamiento. Ademas,
todas las herramientas dispuestas en la mesa elevadora se mueven de la misma manera, es decir, en particular, en
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la misma direccion. Esto se puede ilustrar por medio del ejemplo de una mesa deslizante que esta dispuesta sobre la
mesa elevadora. Mientras que la mesa elevadora permite el movimiento a lo largo del eje vertical, la mesa deslizante
permite el movimiento a lo largo del eje dentro del plano x,y. En la practica, la mesa deslizante, permite con respecto
a una abertura del dispositivo de soldadura de plastico, un movimiento simultaneo hacia adelante, es decir hacia el
usuario, o hacia atras, es decir, lejos del usuario, para todas las herramientas dispuestas en ella. Tal control de las
herramientas requiere al menos tres accionamientos, uno para la direccion vertical y dos para el movimiento en el
plano. Ademas, el control coordinado de los respectivos accionamientos es complejo, lo que hace que el control sea
costoso en general.

Ademas, el dispositivo de soldadura de plastico conocido no es adecuado para su uso al soldar dos componentes
entre si, que estan dispuestos en simetria especular en la herramienta inferior. El uso del dispositivo conocido
conduciria ademas al dafio o destruccion de al menos uno de los componentes y/o la disposicién de precalentamiento
o al menos un dispositivo de precalentamiento de la disposicién de precalentamiento, especialmente cuando se
sueldan dos componentes dispuestos simétricamente de espejo con salientes o recortes complejos, ya que ambas
herramientas se mueven siempre en la misma direccion.

En el documento EP 2 450 165 A1 se ha descrito una herramienta de mecanizado para un dispositivo de mecanizado,
en particular para punzonar y conectar, una pieza de trabajo. En este contexto, esta previsto que el movimiento de
desplazamiento de una corredera tenga lugar esencialmente en la direccion del movimiento de alimentacion de la
herramienta inferior a la herramienta superior asignada a ella o de forma ortogonal a esta direccion.

Un sistema de soldadura por vibracion esta descrito en el documento DE 20 2005 007 282U1. Aqui, la herramienta
inferior esta almacenada en la mesa elevadora por medio de un dispositivo de accionamiento de modo que se pueda
mover horizontalmente en al menos una direccion. Ademas, hay previstos medios de control que controlan el
accionamiento de elevacion y/o el dispositivo de accionamiento durante un movimiento de elevacion o descenso de
tal manera que, segun una curva de control definida, se puede lograr un desplazamiento horizontal de la herramienta
inferior, ademas del movimiento de elevacién o descenso.

Un método de ensamblaje para ensamblar al menos una primera pieza y una segunda pieza, cada una de las cuales
tiene al menos un primer labio de sujecion con una superficie de sujecion, se ha descrito en el documento WO
2013/004279 A1.

Ademas, por el documento DE 20 2011 003 610 U1 se conoce un dispositivo para producir un componente. Las piezas
de plastico del componente se fabrican mediante moldeo por inyeccion en el molde de inyeccion. Ademas, hay
previstos medios de soldadura mediante los cuales las piezas de plastico en el molde de inyeccién se unen entre si
mediante soldadura, en donde para este fin, las partes de la herramienta se accionan una contra otra desde una
posicion de soldadura en una direccion de soldadura inclinada con respecto a la direccion de la herramienta, de modo
que las porciones de borde de las piezas de plastico que se han de soldar se pongan en contacto.

Por lo tanto, el objeto de la presente invencién es proporcionar un dispositivo de soldadura de plastico con el que
también se puedan soldar rapida y faciimente componentes con recortes complejos. Ademas, se proporcionara un
proceso de soldadura de plastico respectivo.

El objeto anterior se logra mediante un dispositivo de soldadura de plastico segun la reivindicacion independiente 1
asi como un método de soldadura de plastico segun la reivindicacion independiente 9. Otras realizaciones preferidas
surgen de la siguiente descripcién, de los dibujos asi como de las reivindicaciones dependientes.

El dispositivo de soldadura de plastico segun la invencion comprende una primera herramienta, que esta dispuesta en
un primer soporte, y una segunda herramienta, que esta dispuesta en un segundo soporte, en el que la primera
herramienta se puede mover linealmente por medio de un primer accionamiento con respecto a un primer soporte en
una primera direccidn entre una primera posicion y una segunda posicion, mientras que un origen de un primer sistema
de coordenadas esféricas imaginarias esta dispuesto en la primera posicién, de preferencia en la primera herramienta,
en el que el eje z se extiende como un primer eje z en el direccién del segundo soporte, y para un primer angulo de
inclinacién entre el primer eje z, que es positivo en la direccion del segundo soporte, y la primera direccion, se aplica
0 <u1 =T1/2, por lo que un primer componente de la primera herramienta puede aplicarse con un segundo componente
de la segunda herramienta.

El dispositivo de soldadura de plastico preferido segun la invencién se describe a continuacién para una mejor
comprensién durante el funcionamiento. Para el funcionamiento ejemplar, el primer soporte es una mesa elevadora y
el segundo soporte es una placa de montaje superior. Por tanto, la primera herramienta es una herramienta inferior y
la segunda herramienta es una herramienta superior.

Ademas, un primer componente es, por ejemplo, un alojamiento en el que esta dispuesta una pieza de montaje, por
ejemplo fijada mediante un clip o a presién en su lugar. Esta pieza de montaje tiene uno o mas salientes que, cuando
el primer componente se ve desde arriba, sobresalen mas alla de un borde del primer componente. Sin embargo, dado
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que el borde pertenece a la porcidn de unién, debe ser posible aplicar un segundo componente con él. Esto se puede
conseguir mediante el dispositivo de soldadura de plastico preferido segun la invenciéon, como se aclarara a
continuacion.

Como también es habitual, inicialmente se dispone un primer componente sobre o en, que se utiliza aqui como
sinénimo, la primera herramienta, es decir, por ejemplo, sobre la herramienta inferior. La primera herramienta esta
aqui preferiblemente en la primera posicion. En esta primera posicion, la primera herramienta esta dispuesta en el
primer soporte, es decir, en particular dispuesta directamente adyacente al primer soporte. Por razones de simplicidad,
se supone que el segundo componente ya esta dispuesto en la segunda herramienta.

Para llevar ahora el primer componente a aplicacion con el segundo componente, la primera herramienta se mueve
desde la primera posicién a la segunda posicion. Esto se hace preferiblemente linealmente a lo largo de la primera
direccion por medio de solo un primer accionamiento. Como ya se describié anteriormente, la primera herramienta
esta dispuesta, en la primera posicion, adyacente al primer soporte. En la segunda posicién, sin embargo, la primera
herramienta esta a una distancia del primer soporte que es mayor que la distancia en la primera posicién. La primera
direccion esté definida por el primer angulo de inclinacién entre el primer eje z y la primera direccion. El origen del
primer sistema de coordenadas esféricas imaginarias esta dispuesto en la primera herramienta en la primera posicion,
en donde el eje z se extiende como un primer eje z en la direccion del segundo soporte con la segunda herramienta
dispuesta en el mismo. Para el primer angulo de inclinacién, se aplica 0 < u1 < /2. Se prefiere que el primer eje z
forme una normal al plano x,y. Ademas, en el sistema de coordenadas esféricas imaginarias, preferiblemente el eje x
como un primer eje x y el eje y como un primer eje y encierran un angulo de 90 grados. Segun una primera realizacién,
la primera posicién se encuentra dentro del plano x,y. En particular, y asumiendo que un plano x,y del primer sistema
de coordenadas esféricas, que se extiende preferiblemente paralelo a una superficie del primer y/o del segundo
soporte, se aplica con respecto al primer angulo de inclinacion preferiblemente 0 < u1 < /2. De este modo, el primer
componente puede aplicarse con el segundo componente de la segunda herramienta moviendo linealmente la primera
herramienta con respecto al primer soporte a lo largo de la primera direcciéon. También se puede realizar durante el
movimiento, una rotacién de la primera herramienta en un angulo de rotacion especifico, en la que el angulo de
rotacion es definido entre el primer eje x y un saliente de la primera direccién sobre el plano formado por el primer eje
x y el primer eje y. Alternativamente, el &ngulo de rotacién se mantiene constante.

Una vez que la primera herramienta ha alcanzado la segunda posicion y asi el primer componente esta aplicado con
el segundo componente, el primer y el segundo componentes se sueldan entre si. Finalmente, la primera herramienta
vuelve a la primera posicion para que un usuario pueda retirar el conjunto del primer y segundo componentes soldados
entre si del dispositivo de soldadura de plastico.

Por tanto, mediante el dispositivo de soldadura de plastico segun la invencién, la primera herramienta se mueve en
diagonal u oblicuamente en el espacio con respecto al primer soporte. De esta manera, el primer componente se
puede aplicar con el segundo componente, ya que no hay ningun recorte a lo largo de esta direccién de movimiento
0, por lo tanto, se evita un recorte. Una ventaja de este dispositivo de soldadura de plastico segun la invencién es, por
lo tanto también, que un movimiento diagonal o transversal de la primera herramienta con respecto al primer soporte
solo se puede realizar mediante un accionamiento, lo que proporciona una simplificacién correspondiente del control
y, por lo tanto, una reduccion de costes. en comparacion con los dispositivos de soldadura de plastico convencionales.

En una realizacién preferida, el dispositivo de soldadura de plastico es un dispositivo de soldadura por friccién con una
disposicién de precalentamiento o un dispositivo de soldadura por infrarrojos. En este caso, el primer y el segundo
soportes se pueden mover preferiblemente uno con respecto al otro a lo largo del primer eje z. Partiendo de nuevo de
las condiciones iniciales anteriores, es decir, estando el primer componente en la primera herramienta y el segundo
componente ya en la segunda herramienta, las siguientes etapas adicionales resultan durante el funcionamiento del
dispositivo de soldadura de plastico segun la invencién, cuyos soportes pueden ser movidos uno en relacién con el
otro.

Al principio, el primer soporte se encuentra en una posicion inicial con respecto al segundo soporte. En esta posicion
inicial, por ejemplo, la carga de la primera herramienta con el primer componente es llevada a cabo por el usuario. Un
dispositivo de seguridad, que evita que el usuario introduzca la mano en el dispositivo de soldadura de plastico durante
el funcionamiento, alin no esta activado en este momento, pero se activara tras iniciar el método. Después de la puesta
en marcha, el primer y el segundo soportes se mueven uno con relacién al otro desde la posicién inicial a lo largo del
primer eje z uno hacia el otro hasta una primera posicién intermedia.

Tan pronto como se alcanza la primera posicion intermedia, la primera herramienta se mueve desde la primera posicion
a la segunda posicion, como se explicé anteriormente. El primer y el segundo soportes permanecen aqui en la primera
posicion intermedia y, por lo tanto, preferiblemente no varian su distancia entre si. Luego, el primer componente se
suelda al segundo componente.

Después de soldar, tiene lugar un movimiento del primer y segundo soportes desde la primera posicion intermedia a
lo largo del primer eje alejandose entre si y volviendo a la posicion inciial de manera alternativa o adicional al
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movimiento o desplazamiento de la primera herramienta desde la segunda posicién a la primera posicion. A
continuacion, se desactiva el dispositivo de seguridad y el usuario puede retirar el conjunto del primer y segundo
componentes.

Si el dispositivo de soldadora de plastico tiene ademas la disposicion de precalentamiento preferida, entonces estan
presentes las siguientes etapas adicionales. A continuacion, se supone a modo de ejemplo que el primer componente
ya esta dispuesto en la primera herramienta y el segundo componente ya esta dispuesto en la segunda herramienta.
Una vez que ha comenzado el funcionamiento del dispositivo de soldadura de plastico, la disposicion de
precalentamiento se coloca entre la primera y la segunda herramientas adyacentes al primer y segundo componentes.
Para ello, la disposicion de precalentamiento se mueve, por ejemplo, desde una posicién neutra, preferiblemente a
través de una posicion de alineacién, en la que la disposicion de precalentamiento esta dispuesta entre la primera y la
segunda herramientas, a una posicion de precalentamiento. En una primera realizacion, la disposicion de
precalentamiento se puede mover por ello independientemente en el espacio, mientras que en una realizacion
alternativa la disposiciéon de precalentamiento esta acoplada, por ejemplo, al primer o al segundo soportes. Para
soportar la disposicién adyacente de la disposicién de precalentamiento, se proporciona opcionalmente un movimiento
del primer y segundo soportes entre si.

El primer y segundo componentes se precalientan ahora preferiblemente en la porcion que se ha de soldar. Después
del precalentamiento, se retira la disposicién de precalentamiento entre la primera y la segunda herramientas, en
particular de nuevo a una posicién neutra. A esto le sigue el movimiento del primer y el segundo soportes uno hacia
el otro y tienen lugar las etapas de soldadura mencionadas anteriormente.

Si un usuario no dispone el segundo componente directamente en la segunda herramienta, sino que dispone el
segundo componente sobre el primer componente de la primera herramienta, entonces se requieren preferiblemente
las siguientes etapas adicionales debido a la geometria del componente. Primero, la primera herramienta se mueve
desde la primera posicion a la segunda posicion. Opcionalmente, y antes de esto, se mueve el primer soporte a la
primera posicion intermedia con respecto al segundo portador, de modo que la primera y la segunda herramientas
estén dispuestas a la distancia correcta entre si.

Después de que la primera herramienta se haya movido a lo largo de la primera direccién a la segunda herramienta,
el segundo componente se entrega o transfiere a la segunda herramienta. Luego, la primera herramienta se mueve
de la segunda posicién de nuevo a la primera posicién. Ahora se pueden seguir preferiblemente las etapas descritas
anteriormente con la disposicion de precalentamiento. Una ventaja de este procedimiento es que el segundo
componente no tiene que ser dispuesto manualmente en la segunda herramienta. Asi se puede evitar la insercién
elevada normalmente dificil del segundo componente y la desventajosa posicion ergonémica del usuario que resulta
de ello. Ademas, se aumenta la precision de posicionamiento en la segunda herramienta.

En una realizacién preferida adicional, el al menos un primer accionamiento esta conectado con un primer extremo al
primer soporte y con un segundo extremo a una estructura de elevacién de la primera herramienta. La estructura de
elevacion permite una transmisiéon uniforme de la fuerza desde el primer accionamiento a la primera herramienta
cuando se mueve con respecto al primer soporte. De este modo se evita de forma muy eficaz una posible desviacion
o inclinacién de la primera herramienta.

En una realizacion preferida, la segunda herramienta también se puede mover linealmente entre una primera posicion
y una segunda posicién con respecto al segundo soporte mediante un segundo accionamiento, preferiblemente solo
un segundo accionamiento. Un origen de un segundo sistema de coordenadas esféricas imaginarias esta dispuesto
en la segunda herramienta en la primera posicion. El eje z del segundo sistema de coordenadas esféricas imaginarias
se extiende como un segundo eje z en la direccién del primer soporte. Para un segundo angulo de inclinacion entre el
segundo eje z, que es positivo en la direccion del primer soporte, y la segunda direccion, se aplica 0 < uz < 1/2.

De esta manera, la segunda herramienta se puede mover con respecto al segundo soporte de manera anéloga a la
primera herramienta, es decir, los procedimientos de movimiento descritos anteriormente para la primera herramienta
desde la primera posicion a la segunda posicién también se pueden realizar para la segunda herramienta. El
movimiento de la segunda herramienta se coordina con la primera herramienta, por ejemplo antes de, después de, o
simultaneamente con, el movimiento de la primera herramienta con respecto al primer soporte.

Se prefiere que el segundo eje z forme una normal al segundo plano x,y. Ademads, en el segundo sistema de
coordenadas esféricas imaginarias, preferiblemente el eje x como un segundo eje x y el eje y como un segundo eje y
encierran un angulo de 90 grados. Segun una primera forma de realizacion, la primera posicion se encuentra dentro
del segundo plano x,y. Para el segundo angulo de inclinacién de la segunda herramienta, en particular partiendo desde
un plano x,y del segundo sistema de coordenadas esféricas, que es paralelo a una superficie del primer y/o segundo
soportes, se aplica preferiblemente un intervalo de 0 < vz < T/2. En una primera realizacion, el primer y el segundo
angulos de inclinacion son diferentes entre si. Por ello, se pueden omitir otras geometrias diferentes de componentes.
También se prefiere ahorrar tiempo de movimiento de las herramientas coordinando el primer y el segundo
accionamiento entre si. Como resultado, se reduce preferiblemente el tiempo de ciclo total para establecer una
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conexion. En un caso especial o excepcion preferido, y en caso de que ambas herramientas deben moverse una hacia
la otra de la misma manera, el primer y el segundo angulos de inclinacion son iguales. Entonces se aplica ui = uz.

En la realizacion descrita anteriormente, en la que la segunda herramienta se puede mover con relacion al segundo
soporte, el dispositivo es preferiblemente un dispositivo de soldadura por infrarrojos. Con este tipo de dispositivo de
soldadura de plastico, no se producen fuerzas de soldadura por friccién, en particular no hay ninguna vibracién, en la
segunda herramienta. Esto hace posible no disponer la segunda herramienta de manera no rigida en el segundo
soporte.

En otra forma de realizacion preferida, el dispositivo de soldadura de plastico comprende una tercera herramienta
dispuesta en el primer soporte asi como una cuarta herramienta dispuesta en el segundo soporte. La tercera
herramienta se puede mover linealmente por medio de un tercer accionamiento entre una primera posiciéon y una
segunda posicion en una tercera direccion con respecto al primer soporte. La tercera direccion representa
preferiblemente una reflexion de la primera direccién en un primer plano de simetria especular o plano de reflexion
entre la primeray la segunda herramientas. Para un primer angulo de inclinacion reflejado entre el primer eje z reflejado
y la tercera direccion con respecto al primer angulo de inclinacion, por lo tanto, se aplica uis = u1. Esto se aplica de
manera analoga al primer angulo de rotacioén reflejado con respecto al primer angulo de rotaciéon. Un movimiento de
la tercera herramienta tiene lugar antes, después o simultdneamente con el movimiento de la primera herramienta con
respecto al primer soporte.

Por tanto, mediante esta realizacion del dispositivo de soldadura de plastico segin la invencion se pueden soldar
simultaneamente dos componentes simétricos especulares, por ejemplo, una lampara derecha y una izquierda para
un vehiculo automavil, en donde solo se necesita un accionamiento para el movimiento diagonal de cada herramienta
en el espacio. A diferencia de los dispositivos de soldadura de plastico corrientes, dos componentes simétricos
especulares se pueden procesar simultdneamente con la realizacion del dispositivo de soldadura de plastico segun la
presente invencion. Esto da como resultado un beneficio o ventaja correspondiente de coste y espacio en comparacion
con los dispositivos de soldadura de plastico convencionales.

En una realizacion ventajosa posterior, la cuarta herramienta también se puede mover linealmente mediante un cuarto
accionamiento entre una primera posicién y una segunda posiciéon en una cuarta direccion con respecto al segundo
soporte. La cuarta direccién es en la presente memoria un reflejo de la segunda direccién en un segundo plano de
espejo entre la segunda y la cuarta herramientas. Para un segundo angulo de inclinacion reflejado entre el segundo
eje z reflejado y la cuarta direccién con respecto al segundo angulo de inclinacién, se aplica por lo tanto uzs = u2.
Esto se aplica analogamente al segundo angulo de rotacién reflejado en relacién con el segundo angulo de rotacion.

Por tanto, las cuatro herramientas se pueden mover con respecto al soporte respectivo, en donde la primera y la
tercera herramientas asi como la segunda y la cuarta herramientas, se mueven una con respecto a cada otra
simétricamente, de manera respectiva. Esto permite una flexibilidad maxima durante el movimiento o al mover las
herramientas con respecto al soporte respectivo, de modo que los componentes correspondientes se pueden aplicar
entre si de una manera particularmente eficaz. En particular, se pueden tener en cuenta geometrias de componentes
mas complejas.

El método de soldadura de plastico segun la invencién, mediante un dispositivo de soldadura de plastico segun la
invencion, tiene las siguientes etapas: disponer un primer componente en una primera herramienta, que esta dispuesta
en un primer soporte del dispositivo de soldadura de plastico y es movil entre una primera posiciéon y una segunda
posicion, en donde un origen de un primer sistema de coordenadas esféricas imaginarias en la primera herramienta
esta dispuesto en la primera posicién, mientras que el eje z se extiende como un primer eje z en la direccion del
segundo soporte que tiene una segunda herramienta dispuesta sobre el mismo, a continuacion, mover linealmente la
primera herramienta por medio de un primer accionamiento con respecto al primer soporte a lo largo de una primera
direccion desde la primera posicién a la segunda posicion, en la que la primera herramienta esta dispuesta en la
primera posicion adyacente al primer soporte y comprende en la segunda posicion una distancia con respecto al primer
soporte que es mayor que la distancia en la primera posicion, en donde para un primer angulo de inclinacion encerrado
entre el primer eje z y la primera direccion, se aplica 0 < u1 < 11/2, por lo que el primer componente de la primera
herramienta se aplica con un segundo componente de la segunda herramienta. Posteriormente, el primery el segundo
componentes se sueldan entre si, por ejemplo mediante soldadura por friccién después de que los componentes se
hayan precalentado previamente o exclusivamente presionando los componentes entre si después del
precalentamiento. Con respecto a las ventajas resultantes, se hace referencia a las realizaciones descritas
anteriormente del dispositivo de soldadura de plastico segun la invencion.

En una realizacion preferida, el método de soldadura de plastico comprende las etapas adicionales: mover el primer y
el segundo soportes desde una posicién inicial a lo largo del primer eje uno hacia el otro a una primera posicién
intermedia antes de mover la primera herramienta desde la primera posicion a la segunda posicion. Ademas, el método
comprende la etapa de mover el primer y el segundo soportes desde la primera posicién intermedia a lo largo del
primer eje alejandolos uno del otro a la posicion inicial después de que el primer y el segundo componente se hayan
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soldado entre si. También a este respecto se hace referencia a las ventajas ya descritas anteriormente en la
descripcion del dispositivo de soldadura de plastico segun la invencion.

En una realizacion igualmente preferida, el método de soldadura de plastico comprende las etapas adicionales:
disponer un segundo componente sobre el primer componente en la primera herramienta, mover la primera
herramienta desde la primera posicién a la segunda posicién, luego transferir el segundo componente a la segunda
herramienta y luego mover la primera herramienta desde la segunda posicion a la primera posicién. De esta manera,
el segundo componente esta dispuesto en la segunda herramienta, por ejemplo, en la herramienta superior. Por tanto,
no se requiere ni es necesaria una disposicion manual del segundo componente en la herramienta superior. Esto
asegura una alineacion respectivamente precisa 0 exacta de los dos componentes respectivamente entre si para el
proceso de soldadura subsiguiente.

También se prefiere si el método de soldadura de plastico comprende las siguientes etapas: situar una disposicién de
precalentamiento entre la primera y la segunda herramientas adyacente al primer y segundo componentes, precalentar
el primer y segundo componentes en las porciones que se han de soldar y retirar la disposicién de precalentamiento
entre la primera y la segunda herramientas. De esta manera, se puede hacer funcionar un dispositivo de soldadura
por friccion con una disposicién de precalentamiento o un dispositivo de soldadura solamente por infrarrojos.

Si la segunda herramienta también esta dispuesta de forma movil en el segundo soporte, entonces se dispone un
origen de un segundo sistema de coordenadas esféricas imaginarias en la segunda herramienta en una primera
posicién. Por tanto, un segundo eje z se extiende en la direccién del primer soporte y el método de soldadura de
plastico comprende la etapa adicional: mover linealmente la segunda herramienta por medio de un segundo
accionamiento con respecto al segundo soportea en una segunda direccién entre una primera posicién y una segunda
posicién, en donde para un segundo angulo de inclinacién entre el segundo eje z, positivo en la direccién del primer
soporte, y la segunda direccién se aplica 0 < u2< /2.

La direccion de movimiento de una o ambas, la tercera y la cuarta herramientas, si estan presentes, es simétrica
especular con respecto a la primera o la segunda herramienta, respectivamente. Por lo tanto, para una tercera
direccion de movimiento, se aplica que es simétrica especular a la primera direccién y para la cuarta direccién se aplica
que es simétrica especular a la segunda direccion. Por consiguiente, el angulo de inclinacion en los ejes reflejados de
los sistemas de coordenadas esféricas reflejadas son los mismos que los angulos de inclinacion originales o iniciales
asi como los angulos de rotacién reflejados son los mismos que los angulos de rotacién originales. Por lo tanto, el
método de soldadura de plastico comprende ventajosamente la etapa de: mover la tercera herramienta por medio de
un tercer accionamiento con respecto al primer soporte a lo largo de una tercera direccion desde una primera posicion
a una segunda posicion, en donde la tercera direccion corresponde a un reflejo de la primera direcciéon en un primer
plano de simetria entre la primera 'y la segunda herramientas. El método de soldadura de plastico también comprende
preferiblemente la siguiente etapa: mover la cuarta herramienta por medio de un cuarto accionamiento con respecto
al segundo soporte a lo largo de una cuarta direcciéon desde una primera posicién a una segunda posicién, en donde
la cuarta direccion corresponde a un reflejo de la segunda direccién en un segundo plano de simetria entre la segunda
y la cuarta herramientas.

La presente invencion se describe en detalle a continuacion con referencia a los dibujos adjuntos. En las figuras, los
mismos componentes se caracterizan por los mismos simbolos de referencia. Muestran:

La Figura 1, una vista en perspectiva de una realizacion preferida del dispositivo de soldadura de plastico segun
la invencion,

La Figura 2, un componente ejemplar,

La Figura 3, una vista detallada de una porcion del componente de la figura 2,

La Figura 4, una vista esquematica en seccion transversal del componente de la figura 2 en combinacién con
un dispositivo de precalentamiento preferido,

La Figura 5, una vista esquematica de una primera realizacién preferida de un dispositivo de soldadura de
plastico segun la invencion,

La Figura 6, una representacion esquematica de una segunda realizacién preferida del dispositivo de soldadura
de plastico segun la invencién,

La Figura 7, una vista frontal de una tercera realizacion preferida del dispositivo de soldadura de plastico segin
la invencion,

La Figura 8, una vista en perspectiva de la realizacion de la figura 7,

La Figura 9, una representacién esquematica de la realizacion de la figura 7 en una primera posicion,

La Figura 10, una representacion esquematica de la realizacion de la figura 7 en una segunda posicion,

La Figura 11, una representacion esquematica de una cuarta realizacién preferida del dispositivo de soldadura
de plastico segun la invencién y

La Figura 12, una secuencia de proceso esquematica de una realizacién preferida de un método de soldadura
de plastico segun la invencién.
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En la figura 1 se muestra una realizacion del dispositivo 1 de soldadura de plastico segun la invencion. El dispositivo
1 de soldadura de plastico se puede utilizar para soldar componentes o grupos de componentes que estan hechos de
plastico o contienen plastico. Aqui, el dispositivo 1 de soldadura de plastico se puede utilizar tanto en la industria del
automdévil, por ejemplo para la produccién de luces, asi como en tecnologia médica o en la produccién de bienes de
consumo. El dispositivo 1 de soldadura de plastico comprende un primer soporte 20 y un segundo soporte 30. Una
primera herramienta 22 y una tercera herramienta 26 estan dispuestas en el primer soporte 20. Una segunda
herramienta 32 y una cuarta herramienta 34 estan dispuestas en el segundo soporte 30. Ademas, el dispositivo 1 de
soldadura de plastico tiene una disposicién 38 de precalentamiento con un total de cuatro dispositivos de
precalentamiento. La disposicién 38 de precalentamiento esta acoplada al primer soporte 20 y puede moverse entre
una posicién neutra y una posicién de alineacion por medio de una guia de enlace de movimiento. En la posicion de
alineacion, la disposicion de precalentamiento esta dispuesta entre el primer 20 y el segundo soporte 30.

Un componente 3 ejemplar se muestra en las figuras 2 y 3. La figura 3 muestra una seccion de la porcién izquierda de
la figura 2. En el componente 3 esta dispuesta una pieza 5 de montaje. La parte 5 de montaje esta preferiblemente
fijada a presién, mediante clip o soldada al componente 3 y tiene una protuberancia o saliente 7 mas alla de una
porcién de unién del componente 3. Alternativamente, el componente 3 comprende un elemento también que es una
protuberancia en la posicién angular requerida para la soldadura por friccion.

En el uso posterior del componente 3, se fija un componente adicional al componente 3, que es en particular un
alojamiento, en donde por ejemplo, y con respecto a la fabricacion de luces en la industria del automovil, el componente
adicional es un cristal de cobertura. Como puede verse en las figuras 1 y 2, una colocacién vertical, es decir una
colocacion desde arriba, del componente adicional sobre el componente 3 no es posible debido al saliente 7 de la
parte 5 de montaje. Por tanto, un dispositivo de soldadura de plastico convencional tampoco es capaz de soldar el
componente 3 al componente adicional, en particular sin utilizar un proceso de precalentamiento previo mediante una
disposicion de precalentamiento. Esto se explica a continuacién con referencia a la figura 4.

En la figura 4, se muestra el componente 3 con la pieza 5 de montaje en combinaciéon con un dispositivo 10 de
precalentamiento con un radiador 12 de infrarrojos. Aqui se ilustra nuevamente que un solo movimiento del
componente 3 hacia arriba en la direccion de la disposicién 10 de precalentamiento 10 conduciria a la colision del
radiador 12 de infrarrojos con la parte 5 de montaje. Esta colisién provocaria a su vez dafos y/o destruccion de la
pieza 5 de montaje y/o del radiador 12 de infrarrojos. Por tanto, una pieza que tiene un disefio de este tipo no se
puede soldar al segundo componente solo por medio de un movimiento a lo largo del eje vertical.

Por tanto, el saliente 7 se caracteriza porque se produce debido a la posicién angular de los dos componentes
necesaria durante la soldadura por friccion. En los dispositivos de soldadura de plastico corrientes, la primera y la
segunda herramientas solo se pueden mover a lo largo de un eje vertical en relacién con el suelo sobre el que se
encuentra el dispositivo de soldadura de plastico. Asi, el saliente 7 esta en una posicion que puede conducir, durante
un movimiento de la primera y la segunda herramientas respectivamente entre si a lo largo del eje vertical, a provocar
dafnos en uno de los componentes y/o en una de las herramientas.

La figura 5 muestra ahora una representaciom esquematica de una primera realizacion del dispositivo 1 de soldadura
de plastico segun la invencién. El dispositivo 1 de soldadura de plastico segun la invencién comprende un primer
soporte 20 asi como un segundo soporte 30. Una primera herramienta 22 esta dispuesta en el primer soporte 20 y una
segunda herramienta 32 esta dispuesta en el segundo soporte30. La primera herramienta 22 puede ser movida
linealmente en una primera direccion r1 con respecto al primer soporte 20 por medio de un primer accionamiento. Esto
significa que la primera herramienta 22 puede asumir una primera posicién en la que esta dispuesta sobre el primer
soporte 20 asi como una segunda posicion en la que se aleja del primer soporte 20, es decir, a una mayor distancia
del primer soporte 20 que en la primera posicién.

Como puede verse en la figura 5, la primera herramienta 22 y la segunda herramienta 32 estan dispuestas sobre el
soporte respectivo 20, 30 de manera no vertical una encima de la otra, sino desplazadas lateralmente una con respecto
a la otra. Un origen de un primer sistema de coordenadas esféricas imaginarias esta dispuesto, por ejemplo, en la
primera posicién de la primera herramienta 22. En el origen, los valores de todos los ejes son cero, por lo que el origen
también puede denominarse punto neutro o punto cero. El eje z como un primer eje z z1 se extiende en la direccion
del segundo soporte 30. En la realizacién mostrada, los dos soportes estan dispuestos uno encima del otro y el plano
X,y se extiende, por razones de claridad, paralelo a una superficie del primer soporte 20 y del segundo soporte 30.
Puede verse que el primer eje z z1 forma una normal al plano x,y. Entre el eje x como un primer eje x x1 y el eje y como
un primer eje y y1 se encierra un angulo de 90 grados. Ademas, el primer eje y y1 se extiende también por razones de
claridad en la direccién de la segunda herramienta 32. Dado que el sistema de coordenadas esféricas es en sentido
hacia la derecha o diestro, la orientacion del primer eje x x1 resulta si misma. El sentido hacia la derecha del sistema
de coordenadas esféricas se define porque una rotacién de uno de los ejes alrededor del origen de coordenadas al
siguiente eje en el orden alfabético hasta que tiene lugar una superposicién, se realiza del modo mas corto en sentido
antihorario.

En la figura 5, el origen del sistema de coordenadas se ha dispuesto en el borde derecho de la primera herramienta
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22. Para conectar el primer componente sobre la primera herramienta 22 con el segundo componente sobre la segunda
herramienta 32, las dos herramientas 22, 32 deben moverse una hacia la otra. Por ejemplo y para ilustrar el modo de
funcionamiento, se supone que las superficies de las herramientas 22, 32 deben estar dispuestas una encima de la
otra. Partiendo del origen del primer sistema de coordenadas esféricas en el borde derecho de la primera herramienta
22, el borde derecho de la primera herramienta 22 debe por tanto estar alineado con el borde derecho de la segunda
herramienta 32. La primera direccion resultante r1 se indica esquematicamente mediante una flecha.

La primera direccién ri1 esta definida por un primer angulo de inclinacion u1 entre el primer eje z z1 que es positivo en
la direccién del segundo soporte y la primera direccion ri. En el presente ejemplo, en el que el plano x,y es paralelo a
una superficie del primer 20 y/o del segundo soporte 30, se aplica 0 < u1 < /2. El valor del primer angulo de inclinacion
u1 = 0 conduciria a un movimiento a lo largo del primer eje z. Debido al saliente 7 explicado anteriormente y a los
problemas que resultan de ello, no se desea especialmente este movimiento. El valor del primer angulo de inclinacién
con u1 = T1/2 conduciria a un movimiento dentro del plano x,y. Tampoco se desea esto, ya que la distancia entre el
primer 20 y el segundo soporte 30 se mantiene preferiblemente constante durante un movimiento de la primera
herramienta 22. Por tanto, en este caso, el primer componente no llegaria a aplicarse con el segundo componente. En
este caso, se debe enfatizar particularmente que, en particular, no se proporciona ningin accionamiento para un
movimiento dentro del plano x,y. Al contrario, el primer accionamiento esté orientado de tal manera que un movimiento
de la primera herramienta 22 a lo largo de la primera direccion ritiene lugar Unicamente debido al primer
accionamiento.

Ademas del primer angulo de inclinacién u1, la primera direccion r1 es definida ademas por un primer angulo ¢1 de
rotacion. El primer angulo @1 de rotacion resulta del angulo entre el primer eje x x1y la proyeccion de la primera
direccion r1 sobre un plano formado por el primer eje x x1 y el primer eje y y1. En el presente caso, en el que el primer
eje y y1 se extiende en la direccion de la segunda herramienta 32, se obtiene un primer angulo @1 de rotacion de @1 =
/2.

La figura 6 muestra una segunda realizacion del dispositivo 1 de soldadura de plastico. En esta realizacion, ademas
de la primera herramienta 22, la segunda herramienta 32 también se puede mover con respecto al segundo soporte
30. El origen de un segundo sistema de coordenadas esféricas imaginarias esta dispuesto aqui en la segunda
herramienta 32. En el ejemplo mostrado, el origen esta dispuesto en el borde izquierdo de la segunda herramienta 32.
En la realizacion segun la figura 6, por ejemplo, ambas herramientas se pueden mover una hacia la otra a lo largo de
la misma trayectoria. Debido a esto, la primera direccion r1 y la segunda direccion r2 se extienden paralelas pero en
direcciones opuestas. En este caso especial, el primer u1y el segundo angulo uz de inclinacién son iguales. Esto
también se aplica al primer @1y al segundo angulo @2 de rotacion. También son posibles otras formas de movimiento,
en particular el primer u1y el segundo angulo uz de inclinacién de las dos direcciones de movimiento pueden ser
diferentes entre si. El valor del primer u1 y del segundo angulo uz2de inclinacion depende en particular aqui de la forma
de los componentes que se van a aplicar entre si.

La figura 7 muestra ahora una tercera realizacién del dispositivo 1 de soldadura de plastico segun la invencion. El
primer soporte 20 comprende ademas una tercera herramienta 26. Ademas se muestran el primer accionamiento 24
para la primera herramienta 22 asi como el tercer accionamiento 28 para la tercera herramienta 26. Los
accionamientos 24, 28 estan conectados con un extremo al primer soporte 20 y con el otro extremo a una estructura
40 de elevacién. Por medio de la estructura 40 de elevacion, la primera herramienta 22 o la tercera herramienta 26,
es movida por medio de un accionamiento respectivo 24, 28 con respecto al primer soporte 20 en la primera direccién
ri o0 en la tercera direccion rs, respectivamente. La disposicion correspondiente se muestra en perspectiva en la figura
8.

Con referencia ahora a la figura 9, se muestra esquematicamente el funcionamiento. Las herramientas 22, 26 son
herramientas simétricas especulares. De esta manera, se pueden procesar dos componentes simétricos especulares
al mismo tiempo. Por lo tanto, por ejemplo, se pueden procesar o fabricar al mismo tiempo una luz derecha e izquierda
en el dispositivo de soldadura de plastico.

Entre la primera herramienta 22 y la tercera herramienta 26, un primer plano 42 de espejo se extiende paralelo al
primer eje z zi, preferiblemente en el centro con respecto a la primera posicion de ambas herramientas 22, 26. La
tercera direccion r3 es, pues, un reflejo de la primera direccion r1 en este primer plano de espejo. Lo mismo se aplica
al primer sistema de coordenadas esféricas especulares correspondiente.

Como puede verse en la figura 9, el primer sistema de coordenadas esféricas del ladoderecho es un sistema de
coordenadas esféricas hacia el lado derecho o diestro. En consecuencia, el sistema de coordenadas esféricas
imaginarias hacia el lado izquierdo, es decir, la reflexion especular, es un sistema de coordenadas esféricas hacia la
izquierda o siniestro. Para el primer angulo u1s de inclinacion reflejado se aplica en relacién con el primer angulo ui de
inclinacién que uis = u1. Requisitos andlogos se aplican al primer angulo @1s de rotacién reflejado con respecto al
primer angulo @1 de rotaciéon, de modo que se aplica: @1 = @is.
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La figura 10 muestra la primera 22 y la tercera herramienta 26 después del movimiento desde la primera posicion a la
segunda posicion. En la presente memoria, la primera herramienta 22 estd dispuesta adyacente a la segunda
herramienta 32 de manera que un primer componente esta en aplicacion con el segundo componente. Ademas, la
tercera herramienta 26 esta dispuesta adyacente a la cuarta herramienta 34, de modo que un tercer componente esta
en aplicacién con un cuarto componente.

Ahora se muestra una cuarta realizacion en la figura 11, en la que las cuatro herramientas 22, 26, 32 y 34 se pueden
mover con respecto a sus respectivos soportes 20, 30. En la presente memoria, el movimiento de la segunda
herramienta 32 se refleja en un segundo plano 44 de espejo y da como resultado el movimiento de la cuarta
herramienta 34. Consecuentemente, la cuarta direccion rs es un reflejo de la segunda direccion rz. El segundo sistema
de coordenadas esféricas imaginarias en la segunda herramienta 32 es un sistema de coordenadas esféricas hacia la
derecha o diestro cuando se ve desde el segundo soporte 30. Por consiguiente, el cuarto sistema de coordenadas
esféricas imaginarias, como reflejo del segundo sistema de coordenadas esféricas imaginarias, es un sistema de
coordenadas esféricas hacia la izquierda.

En la figura 12 se muestra una secuencia de proceso esquematica del proceso de soldadura de plastico segun la
invencion. El dispositivo de soldadura de plastico se encuentra en general en una posicion inicial. Esto significa que el
primer y el segundo soportes tienen una posicion inicial en la que la distancia entre el primer y el segundo soporte es
suficiente para cargar el dispositivo de soldadura de plastico. Ademas, las herramientas estan en una primera posicion,
siempre que estén dispuestas de forma mévil en el soporte.

Un usuario dispone ahora un primer componente en la primera herramienta 22 en la etapa a. Ademas, en la etapa f,
se dispone un segundo componente sobre el primer componente en la primera herramienta 22. Con los dos
componentes, el primer soporte 20 se mueve en la direccién del segundo soporte 30 hasta una primera posicion
intermedia (etapa d). Desde esta posicién intermedia, tiene lugar un movimiento de al menos la primera herramienta
22 desde la primera posicién a la segunda posicion (etapa g). Si la tercera herramienta 26 esta presente, se mueve
de manera analoga a la primera herramienta 22. En la presente memoria, de manera analoga significa que realiza la
misma etapa, pero esto no debe ocurrir al mismo tiempo con la primera herramienta 22, sino que también puede tener
lugar antes o después de esto. Lo mismo se aplica en el caso de que la segunda 32 y/o la cuarta herramienta 34
puedan moverse entre una primera y una segunda posicion.

Después de que todas las herramientas mdviles 22, 26, 32, 34 han llegado a la segunda posicion, tiene lugar una
transferencia del segundo y/o cuarto componente a la segunda herramienta 32 o cuarta herramienta 34 en la etapa h.
Posteriormente, las herramientas moviles 22, 26, 32, 34 se mueven linealmente desde la segunda posicion a la primera
posicion a lo largo de la direccion respectiva ri, rz, rs, r4 (etapa i). El primer 20 y el segundo soporte 30 se mueven
ahora a una posicion de recepcion para la disposicion 38 de precalentamiento. Como alternativa a las anteriores
etapas, el usuario también puede disponer el segundo y/o cuarto componente directamente en la segunda 32 y cuarta
herramienta 34, respectivamente.

En la etapa j, la disposicion 38 de precalentamiento del dispositivo 1 de soldadura de plastico esta dispuesta entre la
primera 22y la segunda herramienta 32 adyacentes al primer y segundo componentes. Si esta disponible, esto también
se aplica a la tercera 26 y la cuarta herramienta 34. El primer 20 y el segundo soporte 30 estan aqui en la posicién de
recepcion. Por ejemplo, la disposicion 38 de precalentamiento se mueve desde una posicién neutra, lo primero de
todo,a una posicion de alineacion entre el primer 20 y el segundo soporte 30 en la posicion de recepcién. Desde la
posicion de alineacidn, la disposicion 38 de precalentamiento es movida entonces a una posicion de precalentamiento
adyacente a los componentes respectivos. Para ello, la disposicion 38 de precalentamiento se puede mover de forma
independiente en el espacio, o se acopla, por ejemplo, al primer soporte 20 a través de una guia de enlace de
movimiento. Dependiendo de la distancia entre los componentes en las herramientas 22, 26, 32, 34 y el respectivo
dispositivo 38 de precalentamiento, la distancia entre el primer 20 y el segundo soporte 30 se reduce antes de que las
herramientas mdviles 22, 26, 32, 34 sean movidas desde la primera posicién a la segunda posicidn para precalentar
los componentes (etapa p).

Luego en la etapa k, los componentes se precalientan en las porciones a soldar. Después de un precalentamiento
suficiente, en la etapa | se retira la disposicion 38 de precalentamiento entre la primera 22 y la segunda herramienta
32y, si estan presentes, la tercera 26 y la cuarta herramienta 34. La retirada se realiza en orden inverso, es decir las
herramientas moviles 22, 26, 32, 34 se mueven primero desde la segunda posicién a la primera posicién (etapa q) y,
si es necesario, la distancia entre el primer soporte 20 y el segundo Soporte 30 se incrementa de nuevo. Después de
ello, la disposicion 38 de precalentamiento se mueve a la posicion de alineacion y posteriormente a la posicion neutra.

Después del precalentamiento, el primer soporte 20 y el segundo soporte 30 se mueven a la primera posicion
intermedia (etapa d). La primera herramienta 22 esta dispuesta en la primera posicion y se mueve para soldar el primer
componente al segundo componente en la segunda posicion a lo largo de la primera direccién r1 (etapa b). Lo mismo
se aplica para la tercera herramienta 26 en relacion con la cuarta herramienta 34 (etapa n), mientras esta presente.
Ademas, si la segunda 32y la cuarta herramienta 34 también son moviles, puede ocurrir un movimiento de la segunda
32 y la cuarta herramienta 34 (etapas m y o). El primer 20 y el segundo soporte 30 estan en este caso en la primera
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posicion intermedia. Dependiendo de los componentes a soldar, se produce un llamado levantamiento residual
después del movimiento del soporte respectivo 20, 30, en el que la distancia entre el primer 20 y el segundo soporte
30 se reduce en una pequefa porcion con el fin de poner en contacto los componentes respectivos. Como alternativa
a esto, el primer 20 y el segundo soporte 30 ya no cambian su posicion después del movimiento de las herramientas
22, 26, 32, 34 con respecto al soporte respectivo 20, 30. Esto se sirve respectivamente para aplicar la fuerza de
soldadura.

Tan pronto como el primer componente esté en aplicacién con el segundo componente y el tercer componente esta
en aplicacién con el cuarto componente, los dos componentes se sueldan juntos en la etapac. Cabe senalar aqui que
se prefiere la soldadura mediante soldadura por friccion si la segunda 32 y la cuarta herramienta 34 estan dispuestas
rigidamente en el segundo soporte 30. De lo contrario, las fuerzas de soldadura por fricciéon que se producen dafarian
la segunda 32 y/o la cuarta herramienta 34. Por lo tanto, la movilidad adicional de la segunda 32 y de la cuarta
herramienta 34 solo es Util cuando se usa en un dispositivo de soldadura por infrarrojos.

Después de soldar el primer y el segundo componentes y, si esta presente, el tercer y cuarto componentes, el primer
20 y el segundo soporte 30 se mueven desde la posicion intermedia a lo largo del primer eje z z1 alejandose el uno
del otro a la posicion inicial. En esta posicién, el usuario ahora puede retirar facilmente los componentes
interconectados. La retirada o descarga tiene lugar aqui preferiblemente desde las herramientas 22, 26 en el primer
soporte 20. Alternativamente, la descarga tiene lugar desde las herramientas 32, 34 en el soporte superior 30. También
es posible una combinacién de las mismas.

Lista de simbolos de referencia

1 Dispositivo de soldadura de plastico
3 Componente

5 Pieza de montaje

7 Saliente

10 Dispositivo de precalentamiento
12 Radiador de infrarrojos

20 Primer soporte

22 Primera herramienta

24 Priimer accionamiento

26 Tercera herramienta

28 Tercer accionamiento

30 Segundo soporte

32 Segunda herramienta

34 Cuarta herramienta

36 Tercer componente

38 Disposicion de precalentamiento
40 Estructura de elevacion

42 Primer plano de espejo

44 Segundo plano de espejo

11
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REIVINDICACIONES
1. Un dispositivo (1) de soldadura de plastico, que comprende:

a. una primera herramienta (22) que esta dispuesta en un primer soporte (20), donde la primera herramienta
(22) es una herramienta inferior y el primer soporte (20) es una mesa elevadora 'y

b. una segunda herramienta (32) que esta dispuesta en un segundo soporte (30) que es una placa de sujecion
superior, en la que

c. la primera herramienta (22) es mévil mediante un primer accionamiento (24) con respecto al primer soporte
(20) en una primera direccion (r1) linealmente entre una primera posicion y una segunda posicion, donde

d. un origen de un primer sistema de coordenadas esféricas imaginarias esta dispuesto en la primera posicion,
donde el eje z como un primer eje z (z1) se extiende en la direccion del segundo soporte (30), caracterizado
por que

e. para un primer angulo (u1) de inclinacién entre el primer eje z (z1) que es positivo en la direccién del segundo
soporte (30) y la primera direccion (r1) se aplica 0 < u1 < 11/2, por lo que la primera herramienta (22) esta
dispuesta en la primera posicién adyacente al primer soporte (20) y en la segunda posicion tiene una distancia
al primer soporte (20) que es mayor que la distancia en el primera posicién, y un primer componente en la
primera herramienta (22) se puede llevar a aplicaciéon con un segundo componente en la segunda herramienta
(32).

2. El dispositivo (1) de soldadura de plastico segun la reivindicacion 1, en el que el dispositivo (1) de soldadura de
plastico es un dispositivo de soldadura por friccién con disposicién de precalentamiento o un dispositivo de soldadura
por infrarrojos.

3. El dispositivo (1) de soldadura de plastico segun una de las reivindicaciones anteriores, en el que el primer (20) y el
segundo soporte (30) son moviles entre si a lo largo del primer eje z (z1).

4. El dispositivo (1) de soldadura de plastico segun una de las reivindicaciones anteriores, en el que el al menos un
primer accionamiento (24) esta conectado en un primer extremo al primer soporte (20) y con un segundo extremo a
una estructura (40) de elevacion de la primera herramienta (22).

5. El dispositivo (1) de soldadura de plastico segun una de las reivindicaciones anteriores, en el que la segunda
herramienta (32) se puede mover mediante un segundo accionamiento con respecto al segundo soporte (30) en una
segunda direccion (rz) linealmente entre una primera posicion y una segunda posicion, donde un origen de un segundo
sistema de coordenadas esféricas imaginarias esta dispuesto en la primera posicidn, donde el eje z como un segundo
eje z (z2) se extiende en la direccién del primer soporte (20), y para un segundo angulo (uz) de inclinacién entre el
segundo eje z (z2) que es positivo en la direccion del primer soporte (20) y la segunda direccién (r2) se aplica 0 < uz2 <
/2, por lo que un primer componente de la primera herramienta (22) puede ser llevado a aplicacion con un segundo
componente de la segunda herramienta (32).

6. El dispositivo (1) de soldadura de plastico segun la reivindicacion 5, que es un dispositivo de soldadura por
infrarrojos.

7. El dispositivo (1) de soldadura de plastico segin una de las reivindicaciones anteriores, que comprende ademas
una tercera herramienta (26) que esta dispuesta en el primer soporte (20), asi como una cuarta herramienta (34) que
esta dispuesta en el segundo soporte (30), donde

la tercera herramienta (26) es mévil mediante un tercer accionamiento con respecto al primer soporte (20) en una
tercera direccion (r3) linealmente entre una primera posicion y una segunda posicion y la tercera direccion (rs) es un
reflejo de la primera direccion (r1) en un primer plano reflejado (42) entre la primera (22) y la tercera herramienta (26)
de modo que para un primer angulo de inclinacion reflejado (uts) entre el primer eje z reflejado (z1s) y la tercera
direccion (rs) con respecto al primer dngulo (u1) de inclinacién se aplica: uts = us.

8. Dispositivo (1) de soldadura de plastico segun la reivindicacion 7, en el que la cuarta herramienta (34) es mévil
mediante un cuarto accionamiento con respecto al segundo soporte (30) en una cuarta direccion (rs) linealmente entre
una primera posicién y una segunda posicion y

la cuarta direccion (ra) es un reflejo de la segunda direccion (r2) en un segundo plano de simetria (44) entre la segunda
(32) y la cuarta herramienta (34) de modo que para un segundo angulo de inclinacion reflejado (uzs) entre el segundo
eje z reflejado (z2s) y la cuarta direccion (ra) con respecto al segundo angulo (uz2) de inclinacion se aplica: uzs =uv2.

9. Un método de soldadura de plastico mediante un dispositivo (1) de soldadura de plastico segun una de las
reivindicaciones 1 a 8, que comprende las siguientes etapas:

a. disponer un primer componente en una primera herramienta (22), que es una herramienta inferior, que esta
dispuesta en un primer soporte (20) de un dispositivo (1) de soldadura de plastico y que se puede mover entre
una primera posicion y una segunda posicién, donde un origen de un primer sistema de coordenadas esféricas
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imaginario esta dispuesto en la primera herramienta (22) en la primera posicion, donde el eje z como un primer
eje z (z1) se extiende en la direccion del segundo soporte (30) con una segunda herramienta (32) dispuesta en
el mismo, a continuacion

b. mover la primera herramienta (22) mediante un primer accionamiento (24) con respecto al primer soporte
(20) linealmente a lo largo de una primera direccién (r1) desde la primera posicion a la segunda posicién, donde
la primera herramienta (22) esta dispuesta en la primera posicion adyacente al primer soporte (20) y en la
segunda posicion tiene una distancia al primer soporte (20) que es mayor que la distancia en la primera
posicién, donde para un primer angulo (u1) de inclinacion entre el primer eje z (z1) y la primera direccion (r1) se
aplica 0 < u1 < T1/2, posteriormente

c. soldar el primer y un segundo componentes entre si.

10. El método de soldadura de plastico de acuerdo con la reivindicacion 9, que comprende las etapas adicionales:

d. mover el primer (20) y el segundo soporte (30) desde una posicion inicial a lo largo del primer eje z (z1) uno
hacia el otro a una primera posicion intermedia antes de la etapa b., y
e. mover el primer (20) y el segundo soporte (30) desde la primera posicion intermedia a lo largo del primer eje
z (z1) alejando uno del otro a la posicion inicial después de la etapa c.

11. El método de soldadura de plastico segun una de las reivindicaciones 9 o 10, que comprende antes de la etapa b.
las siguientes etapas:

f. disponer el segundo componente sobre el primer componente en la primera herramienta (22),

g. mover la primera herramienta (22) desde la primera posicion a la segunda posicién, después de ello
h. transferir el segundo componente a la segunda herramienta (32), posteriormente

I. mover la primera herramienta (22) desde la segunda posicion a la primera posicion.

12. El método de soldadura de plastico segun una de las reivindicaciones 9 a 11, que comprende antes de la etapa b.
ademas las etapas:

j- disponer una disposicién (38) de precalentamiento entre la primera (22) y la segunda herramienta (32)
adyacente al primer y segundo componentes,

k. precalentar el primer y segundo componentes en las partes a soldar,

|. retirar la disposicién (38) de precalentamiento entre la primera (22) y la segunda herramienta (32).

13. El método de soldadura de plastico segun una de las reivindicaciones 9 a 12, en el que un origen de un segundo
sistema de coordenadas esféricas imaginarias esté dispuesto en la segunda herramienta (32) en una primera posicion,
en el que un segundo eje z (z2) se extiende en la direccidn del primer soporte (20), y el método comprende la etapa
adicional:

m. mover la segunda herramienta (32) mediante un segundo accionamiento con respecto al segundo soporte
(30) linealmente en una segunda direccion (rz) entre una primera posicion y una segunda posicion, donde para
un segundo angulo (u2) de inclinacién entre el segundo eje z (z2) que es positivo en la direccion del primer
soporte (20) y la segunda direccion (rz) se aplica 0 < uz2 < /2, por lo que un primer componente de la primera
herramienta (22) puede ser llevado a aplicacién con un segundo componente de la segunda herramienta (32).

14. El método de soldadura de plastico segun una de las reivindicaciones 9 a 13, que comprende ademas una tercera
(26) y una cuarta herramienta (34), en el que la tercera herramienta (26) esta dispuesta en el primer soporte (20) y la
cuarta herramienta. (34) esta dispuesta en el segundo soporte (30), y que comprende la etapa adicional:

n. mover la tercera herramienta (26) mediante un tercer accionamiento con respecto al primer soporte (20) a lo
largo de una tercera direccion (rs) desde una primera posicion a una segunda posicion, donde la tercera
direccion (rs) corresponde a un reflejo especular de la primera direccion (r1) en un primer plano de (42) de
simetria entre la primera (22) y la tercera herramienta (26).

15. El método de soldadura de plastico segun la reivindicacion 14 en relacién con la reivindicacion 13, que comprende
la etapa adicional:

0. mover la cuarta herramienta (34) mediante un cuarto accionamiento con respecto al segundo soporte (30) a
lo largo de una cuarta direccion (r4) desde una primera posicién a una segunda posicién, donde la cuarta
direccion (ra) es un reflejo especular de la segunda direccidn (rz2) en un segundo plano de simetria (44) entre la
segunda (32) y la cuarta herramienta (34).
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