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CU ULTRASUNETE

(57) Rezumat:

Inventia se referda la o sonotroda si la o nicoval3,
utilizate pentru sudarea cu ultrasunete, ale céror zone
active de lucru pot fi inlocuite Tn functie de duritatea si ; 3
configuratia fiecarei piese care trebuie sudata, aplicatia
permitand realizarea de imbinari sudate a unei game
largi de materiale polimerice, compozite sau metalice,
a caror duritate poate fi mult mai mare decét cea a
corpului sonotrodei. Sonotroda conform inventiei este
constituitéd dintr-un corp (1) al sonotrodei, capul (2)
sonotrodei si zona (3) piesei active interschimbabile,
care poate avea diferite forme in functie de aplicatie,
asamblarea realizédndu-se prin fretare cu incalzirea
zonei (3) active interschimbabile, iar precizia operatiei
de asamblare este obfinutd prin prelucrarea dimen-
sionala corespunzatoare a ajustajului intermediar cu .
strAngere, care este obtinut la nivelul suprafetei (A) de Fig. 3
transfer a microvibratiilor la nivelul reperelor de imbinat,

si in functie de forma suprafetei (B) de agezare a

acestora. Nicovala conform inventiei este constituita din

corpul (6) nicovalei si o zoné (4) de agezare a reperului,

care se asambleazd de asemenea prin fretare prin

incalzirea zonei (4) de agezare a reperului care

urmeaza a fi sudat.
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Descriere

Sonotroda si nicovala pentru sudare cu ultrasunete

Inventia poate fi aplicata in urmatoarele domenii tehnice:

= Eco - Nano - Tehnologii si Materiale avansate (Noi generatii de vehicule
si tehnologii ecologice si eficiente energetic);

* Materiale avansate si tehnologii destinate aplicatiei de nisa ale economiei.

Se cunosc in tehnica exernple de utilizare a sonotrodelor, astfel:

» Patent nr. US 2005/0263520 A1 - Inventia se refera la o sonotroda (33)
pentru prelucrarea de piese si 0 metoda de operare pentru aceasta. Prin
intermediul sonotrodei se pot debita si suda piese in mod simultan intr-un
singur proces. Aceasta are ca rezultat piese prelucrate la un nivel
superior de calitate. Invetia se refera la un tip constructiv de sonotroda
care permite sudarea $i debitarea simultana a materialului utilizat.
Geometria sonotrodei este circulara cu un disc ascutit in capat pentru
debitarea materialului si imediat in vecinatatea acestuia inspre corpul
sonotrodei, este un disc dintat pentru realizarea imbinarii sudate in
puncte.

* Patent nr. US 2012/8216408 B2 - Inventia se refera la la o sonotroda
ultrasonica care are o suprafata de etansare destinata pentru a intra in
contact cu materialul ce urmeaza a fi procesat. Pentru a genera o
sonotroda ultrasonica este nevoie de un aparat de etansare uitrasonic $i o
metoda de procesare ultrasonica, care elimina sisteme complicate de
pozitionare si control ale sonotrodei $i asigura calitate superioara si aspect
uniform al sudurilor. Aceasta propunere conform inventiei presupune ca
suprafata de etansare sa fie configurata din doua parti componente iar
cele doua parti de etansare sunt formate din douad portiuni de etansare
orientate reciproc una fatpa de cealalta.

Problema tehnicd pe care o rezolva inventia este reprezentatd de
necesitatea asigurarii posibilitdti de a obtine sonotrode specializate, pentru
aplicatii date, prin realizarea de solutii constructive de inlocuire a zonei active de
lucru, cu alte subansamble realizate, in functie de fiecare aplicatie in parte. Astfel
se vor putea utiliza sonotrode specializate pentru diferite piese de sudat cu
configuratii diferite.

in acelasi mod se prezinta problema tehnicd si pentru nicovala aferenta,
fiecarei aplicatii, prin utilizarea solutiei constructive de inlocuire a zonei actlve
cand este cazul.

Totodata, solutia propusa permite realizarea de imbinari sudate a unei game
largi de materiale (polimerice, compozite, metalice), a caror duritate poate fi mult
mai mare decat ce a corpului sonotrodei, prin simpla inlocuire a zonei active,
fabricata dintr-un material impus de aplicatia de sudare, avand efecte de natura
economica, prin reducerea costurilor de fabricatie a sonotrodei. De asemenea se
va putea realiza si o marirea a productivitatii, prin micsorarea timpului de lucru
unitar.
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Prin aceasta solutie se va asigura posibilitatea de obtinere de noi configuratii
de scule active (sonotrode) pentru sudare cu ultrasunete, functie de o aplicatie
data, prin simpla inlocuire a capului sonotrodei, respectiv a zonei active.

Se meniioneaza astfel §i posibilitatea de a utiliza sonotrode cu corpul din
material comun, cu costuri mai mici, cu capete specializate realizate din
materiale corespunzatoare, cu configuratii specifice aplicatiei.

Sonotroda cu capete interschimbabile rezolva problemele tehnice prezentate
anterior, prin aceea ca este compusa dintr-un corp al sonotrodei, pe care se
fixeaza, printr-o imbinare demontabila capul sonotrodei cu zona activa, avand
forma necesara; pentru fiecare aplicatie, dupa caz, functie de specificul aplicatiei.
in mod similar va fi obtinutd nicovala aferenta daca aplicatia impune si la
nicovala asemenea solutie.

Prin aceasta solutie se va utiliza corpul sonotrodei pentru toate aplicatiile
care urmeaza sa se realizeze, iar capul sonotrodei cu zona activa diferita, pentru
fiecare aplicatie, afirmatia referindu-se si la nicovala de lucru.

Avantajele conform inventiei sunt:

= economie de material; prin utilizarea materialelor speciale ori deficitare

numai pentru capul sonotrodei;

* randamente mai mari, datorita timpilor de lucru, avand valori mai mici.

Se da in continuare un exemplu de realizare a inventiei, in legatura cu figurile
1, 2, si 3, care reprezinta:

» Figura 1 — sonotroda si nicovala pentru prelucrare cu ultrasunete in

varianta clasica, utilizabila in mod curent in diverse aplicatii;

= Figura 2 - sonotroda si nicovala pentru prelucrare cu ultrasunete, cu

capete interschimbabile, realizata in varianta monobloc;

= Figura 3 — sonotroda si nicovald cu capete interschimbabile in varianta

constructiva cu corpul realizat din doua repere, asamblate prin intermediul
unui niplu filetat; pentru schimbarea capetelor interschimbabile se
dezasambleaza sonotroda, iar subansambiul care contine capul sau
capetele de lucru se supune procedeului de fretare, in sensul realizarii
posibilitatii de schimbare a capului sau capetelor de lucru cu alte repere
dedicate aplicatiei ce urmeaza a avea loc.

Nicovala prezentata in figura se supune aceluiasi procedeu de fretare, in
vedere schimbarii reperului denumit zona de asezare a piesei de sudat la nivelul
nicovalei.

Se noteaza cu 1, zona corpului sonotrodei, iar cu 2, zona capului sonotrodei.
Similar se noteaza si subansamblele nicovalei.

In aceasta figura se noteaza cu 1 corpul sonotrodei, cu 2 capul sonotrodei, iar
cu 3 zona activa care este interschimbabila.

In exemplul prezentat sunt doua repere care reprezintd zona activa notate cu
3.

In cazul nicovalei se noteaza cu 5 corpul nicovalei, iar cu 4 zona de agezare a
reperului de sudat, la nivelul nicovalei.

Privitor la ,zona activa” interschimbabila se observa suprafata "A” prin care se
realizeaza transferul microvibratiilor si suprafata "B” de asezare a celor doua
componente.

In figura 3 In zona imbinarii capului sonotrodei cu corpul sonotrodei se
observa zona de contact care trebuie sa fie prelucrata, pentru ambele repere, cu
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precizia de asamblare a unui ajustaj intermediar cu strangere, la nivelul zonei A
si cu planitatea in campul 2,5 - 4um, la nivelul zonei B

In privinta modului de prelucrare, pentru evitarea aparitiei concentratorilor de
tensiune precum si pentru o corecta asezare la nivelul sonotroda-zona activa,
prelucrarile racordurilor suprafefelor se realizeaza cu raze de racordare ,R”
pentru corp avand valori mai mari decat valoarea razelor (r) la nivelul zonei
active. Aceste valori trebuie sa se regaseasca la toate variantele de repere
denumite ,zona activa” interschimbabila.

Pentru suprafetele de asezare se va realiza o prelucrare cu tolerante la
planeitate in campul 2,5-4um.

Se precizeaza ca pentru nicovala toate informatiile prezentate anterior sunt
valabile si trebuie respectate, in vederea operatilor de sudare, conform
documentatiei tehnice de executie. in ceea ce priveste forma activa a capetelor
de sudare acestea vor fi realizate functie de cerintele aplicatiei si de tehnologia
de sudare.

Sonotroda, conform inventiei se compune dintr-un corp 1, un cap 2 al
sonotrodei si unul sau mai multe zone active interschimbabile, dupa caz.

Asamblarea celor doua subansamble, sonotroda si zona activa, se realizeaza
prin fretare in sensul ca se incalzeste capul sonotrodei 2.

Incalzirea capului sonotrodei are loc, fara demontarea sa, conform figurisor 2
si 3 si se executd in medii de gaze inerte, pentru a preintdmpina formarea
oxizilor la nivelul suprafetelor de contact dintre sonotroda si zona activa,fenomen
care are loc la incalziri ale suprafetelor metalice, cu flacara. Totodata, prin solutia
propusa in figura 3, capul sonotrodei, care poate fi cu unul sau mai multe zone
active, este si el interschimbabil, permitand ca realizarea asamblarii prin fretare
sa poata fi executata doar la nivelul capului sonotrodei.

Efectul fizic al incalzirii este dilatarea capului sonotrodei deci si al locasului
capului, dupa caz al locasurilor capetelor. Astfel se poate monta cu usurinta
subansamblul 3, zona activa a sonotrodei. Dupa racire se ob{ine o asamblare
nedemontabila si procesul de sudare cu ultrasunete poate avea loc.

Realizarea unei noi aplicatii sau, dupa caz, inlocuirea zonei active ca urmare
a uzarii se poate obtine prin fretare, incalzind in mod corespunzator sonotroda
utilizata, extragandu-se zona activa folositd pentru aplicatia precedenta si
procedand la asamblarea capului sonotrodei cu un zona activa destinata
aplicatiei ce urmeaza a avea loc.

Se mentioneaza, ca Tn acelasi mod se procedeaza $i cu nicovala utilizata
pentru operatia de sudare, realizand incalzirea corpului nicovalei cu flacara, in
mediu de gaz inert si asambland capul nicovalei, adica zona de asezare cu
corpul nicovalei care este in stare dilatata in momentul asamblarii.
Tipodimensiunea la nivelul zonei de asezare a nicovalei este impusa de aplicatia
de sudare.

La prelucrarea din punct de vedere dimensional a suprafetelor celor doua
subansambluri, capul sonotrodei si zona activa a sonotrodei se va realiza un
ajustaj intermediar cu strangere, in asa fel incat ansamblul sonotrodei, sa se
comporte in timpul procesului de sudare ca un corp solid, uniform din punct de
vedere al structurii.

in acelasi mod se va proceda si la ansamblul nicovald, respectiv corpul
nicovalei $i capul nicovalei (zona de agezare reper de sudat).

PR EXE: - -

L]




a 2017 00160 15/03/2017 PA
L

Se va realiza un ajustaj intermediar cu strangere pentru a nu exista pierderi
energetice prin vibratii.

Un aspect important este necesitatea asigurarii unei planitati corespunzatoare
a suprafetelor plane care se asambleaza.

Aceasta conditie este valabila in cazul sonotrodelor, respectiv in cazul
nicovalelor aferente.

Cele doua variante constructive prezentate se pot realiza pentru toata gama
de frecvente utilizata in tehnica.

Forma sonotrodei, care tine cont si de proprietatile mecanice ale materialului
din care este fabricata, trebuie aleasa astfel incat sa asigure o valoare de lucru a
amplitudinii microvibratiilor specifica aplicatiei de sudare.

O valoare mai mica sau mai mare a amplitudinii microvibratiilor ultrasonice
se poate realiza, pe langa forma sonotrodei, si prin utilizarea unui amplificator
intermediar de unda (booster) cu factor de amplificare diferit de 1:1 si/sau direct
de la panoul de comanda al echipamentului ultrasonic.

t Bl
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Revendicari

1. Sonotroda si nicovala pentru sudare cu ultrasunete, caracterizata prin
aceea ca este compusa din corpul sonotrodei (1) si zona activa
interschimbabila (2), avand diferite forme, iar aceste capete
interschimbabile sunt executate, dupa caz, functie de aplicatia de
realizat, din acelagi material din care este executat corpul sonotrodei
(1) sau din materiale cu proprietali distincte, din punct de vedere al
calitatii ori al tratamentului termic aplicat, in functie de specificul
aplicatiei care urmeaza a fi realizata, precizia operatiei de asamblare
fiind obtinuta prin prelucrarea dimensionaid specificd obtinerii unui
ajustaj intermediar cu strangere, care este obtinut la nivelul suprafetei
(A) de transfer a microvibratiilor la nivelul reperelor de imbinat si de
forma a suprafetei (B) de asezare, ansarnblul corp sonotroda (1) —
zona activa interschimbabila (2) fiind obtinut prin fretare.

2. Sonotroda si nicovala pentru sudare cu ultrasunete, caracterizata prin
aceea ca este compusa din corpul sonotrodei (1), capul sonotrodei (2)
si zona activa interschimbabila 3, care se asambleaza prin fretare,
respectiv incalzirea capului sonotrodei (2) si asamblarea efectiva in
capul sonotrodei (2) a zonei active interschimbabile (3) avand diferite
forme, iar aceste capete interschimbabile sunt executate, dupa caz,
functie de aplicatia de realizat, din acelasi material din care este
executat corpul sonotrodei sau din materiale cu proprietati distincte,
din punct de vedere al calitatii ori al tratamentului, in functie de
aplicatia care urmeaza a fi realizata, precizia operatiei de asamblare
fiind obtinuta prin prelucrarea dimensionala corespunzatoare a
ajustajului intermediar cu strangere, care esie obiinut la nivelul
suprafetei (A) de transfer a microvibratiilor la nivelul reperelor de
imbinat si de forma a suprafefei (B) de asezare.

3. Sonotroda si nicovala pentru sudare cu ultrasurieie, caracterizata prin
aceea ca este compusa din corpul ncovaiei (3), zona de agezare
reper de sudat la nivelul nicovaiei (4), care se asambleaza prin fretare,
respectiv prin incalzirea corpului nicovaier (5) s$i asamblarea efectiva
iar in functie de fiecare caz in parte, exista posibilitatea ca zona activa
a capului nicovalei sa aiba diferite forme, sau sa fie lisa si in funciie de
aplicatie, iar daca aceasta impune, exisia posibilitatea inlocuirii zonei
de lucru adica a zonei de asezare (4) a reperului de sudat.
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Figura 3
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