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Soldadura por ultrasonidos para uniones rentables y seguras

Ahora también para cables pelados en poco espacio y cables trenzados

SOLDADURA DE PLASTICO SOLDADURA DE METAL CORTE LIMPIEZA CRIBADO

Bronschhofen (CH), 12/2017

La soldadura por ultrasonidos cada vez se usa mas para formar conexio-
nes eléctricas, por ejemplo, en la industria automouvilistica. Entre sus usos
mas tipicos destacan la union de cordones en el proceso de prefabricacion,
mazos de cables en el panel de montaje o la compactacion de cordones in-
dividuales. En la soldadura por ultrasonidos las modas también han seguido
evolucionando. Actualmente se pueden soldar piezas de aluminio y combi-
naciones de cobre y aluminio con la misma maquina, y hay herramientas es-
peciales hasta para cables pelados de pocos milimetros o cables trenzados.
Las herramientas se pueden sustituir facilmente y se puede seguir utilizando
el mismo equipo de soldadura de cordon para distintas tareas.

Los altos estandares de calidad de la industria automovilistica requieren la maxima
seguridad de procesos por parte de los proveedores, todo ello mientras optimizan
continuamente los costes. Esto también afecta a la union de cordones. En los
automoviles modernos se tienden varios kilémetros de cable. Esta especie de
«sistema nervioso» se encarga de que arranque el coche, se enciendan los faros

0 se muestre la presion de los neumaticos y el nivel de aceite en el ordenador de
a bordo. Los numerosos cables deben estar conectados a la perfeccion para que
el coche pueda funcionar de forma segura a lo largo de toda su vida Util. Por esta
razon, la soldadura por ultrasonidos es a menudo la mejor opcion, tanto desde el
punto de vista técnico como desde el punto de vista econdmico.

Excelencia técnica y rentabilidad econédmica

En la soldadura por ultrasonidos, una herramienta acustica genera vibraciones
de alta frecuencia. A través de estas oscilaciones mecanicas de alta frecuencia,
las piezas que se quieren unir vibran y, de este modo, se genera un calor que
«rompe» los limites de los materiales y suelda las piezas entre si. De este modo
se forman uniones altamente resistentes con una excelente conductividad eléc-
trica. El método también resulta rapido, econémico y respetuoso con el medio
ambiente, ya que no necesita sustancias adicionales como pegamento, plomo

u otros consumibles. El procedimiento es fiable y seguro, pues el proceso de
soldadura se puede configurar con pocos parametros y se puede controlar facil-
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01 Union soldada en un cable de alto voltaje
02 Equipo de soldadura Teslo®Splice
03 Unio6n soldada en un cable de bus trenzado

04 Software de control intuitivo con manejo por pantalla
tactil controlado por menu
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mente a través de cuatro resultados. Estos Ultimos son la energia, la fuerza y la amplitud de la soldadura; la du-
racion, la altura y la anchura de la soldadura; y la potencia maxima.

La tendencia actual a la miniaturizacién también se aprecia en el cableado y en las conexiones entre los ca-
bles. Las carcasas que protegen las conexiones deben ser lo mas pequefas posible para que ocupen el menor
espacio. Esto significa que los extremos de cable pelados son cada vez mas cortos. Mientras que hasta ahora

la longitud estandar de la camisa era de 6 a 8cm, hoy cada vez es mas frecuente encontrarse 4 o incluso 3cm.
Algo similar ocurre con la soldadura de cables trenzados. Para evitar averias, los extremos sin trenzar deben ser
lo mas cortos posible. Con herramientas estandar ya es practicamente imposible establecer las conexiones en
ambos casos, los extremos de cable pelados o sin trenzar ya no son lo suficientemente largos. Si la proteccién
de dedos esta cerrada, la segunda soldadura se convierte en un problema.

Todo se hace mas pequefo y las herramientas se adaptan

Telsonic AG ha tomado medidas y ha desarrollado herramientas especiales para sus equipos de soldadura por
ultrasonidos Telso®Splice. El set de herramientas basado en la herramienta estandar y compuesto por sono-
trodo, yunque y placa de yunque, se ha modificado de modo que se pueden soldar incluso cables pelados en
pOoCo espacio y extremos de cable cortos y sin trenzar. Para ello, un motor paso a paso regulable pone en mar-
cha la corredera lateral modificada. Esta desplaza los cordones, segun la definicion de los nodos, para aproxi-
marlos 2mm, por ejemplo. Para ello se utiliza un saliente disefiado con una forma especial, que permite que

el primer nodo se suelde delante de ély, el sequndo, detras. La proteccién de dedos también esta adaptada

a esta nueva geometria.

En la practica, la nueva herramienta ya ha dado muestras de su eficacia, por ejemplo, en cables de alta ten-
sion. Aqui se unen tres cables con dos conductores cada uno de modo que los cordones de cada uno que
sean del mismo color se sueldan entre si en una union en'Y (es decir, 2 sobre 1). El tramo pelado de los cor-
dones es de 15mm en este caso; el de la camisa, de 3,5cm por cada lado. La unién completa (compactacion)
mide, por tanto, tan solo 70mm de longitud. De este modo, obtenemos una alternativa eficaz al costoso mé-
todo de crimpado.

Incluso al soldar cables trenzados, por ejemplo, para aplicaciones CANopen, obtenemos ventajas: los cables
quedan trenzados hasta unos 40 mm por delante de la union. En la figura 3 se ilustra un ejemplo. Aqui se unen
dos pares de conductores trenzados entre si con la nueva herramienta de soldadura; los hilos del mismo color
de cada uno se sueldan. En este caso, la seccidn de los conductores suele ser de 0,25mm? a 2,5mm?. Los cor-
dones estan pelados en un tramo de 16 mm aprox.; el corddn sin trenzar delante de la union es de 40mm de
longitud aprox.

Usabilidad

Puesto que las herramientas se pueden cambiar rapida y facilmente, los tiempos de cambio de herramienta se
reducen al cambiar los lotes. Se pueden soldar piezas de aluminio y combinaciones de cobre y aluminio con

la misma maquina. El equipo de soldadura de corddn es robusto y puede soldar nodos de corddn con seccio-
nes de 0,26 mm? a 40mm? de forma segura. Se pueden soldar tanto nodos individuales como secuencias de
nodos. El generador ultrasénico trabaja con una potencia de 3,6 kW y una frecuencia de 20kHz. El software
controlado por menu con manejo por pantalla tactil e indice sindptico permite un ajuste y un funcionamiento
eficaces. Un editor de nodos permite realizar configuraciones nuevas rapidamente. Ademas, el software de
control intuitivo con manejo por pantalla tactil y el indice sindptico garantizan un trabajo eficaz.

Los controles de calidad prescritos facilitan ventanas de tolerancia de calidad que se ajustan para todos los
resultados de soldadura en el procedimiento de ajuste. Para la altura de nodo, el tiempo de soldadura y la po-
tencia maxima, se pueden establecer valores limite superiores e inferiores que, si se exceden o no se alcanzan,
provocaran la emision de un mensaje de advertencia. Las evaluaciones estadisticas, la calibracién automatica,
el menu de mantenimiento para trabajos de mantenimiento, el funcionamiento referencial y un modo de
prueba de ultrasonidos completan la gama de funciones.

Por Arvydas Litvinas, gestor de cuentas clave del departamento de soldadura de metal de Telsonic AG,
y Ellen-Christine Reiff, oficina de redaccion de Stutensee
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