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Invenţia se referă la un dispozitiv portsculă rotativ, pentru prelucrare prin aşchiere,1

abrazare sau eroziune ultrasonică, cu un sistem ultrasonic încorporat şi un sistem inductiv
pentru transmiterea semnalului de excitaţie către un transductor piezoelectric.3

Se cunoaşte că pentru prelucrarea materialelor dure şi extradure cele mai bune
rezultate le oferă procedeul de îndepărtare de material prin erodare ultrasonică. Scula5

folosită este special proiectată ca negativ a suprafeţei de prelucrat şi este confecţionată din
material metalic compozit, cu o matrice de duritate redusă în care sunt fin dispersate7

particule extradure. Mişcarea principală de prelucrare este de vibraţie longitudinală, cu
frecvenţa de oscilaţie între 18 şi 100 kHz, asigurată de maşina de prelucrare cu ultrasunete,9

de construcţie specială, care asigură de asemenea apăsarea cu o forţă constantă a sculei
pe materialul de prelucrat şi care, opţional, poate asigura şi o mişcare de rotaţie a sculei11

pentru a îmbunătăţi condiţiile de prelucrare în cazul suprafeţelor de revoluţie. Detaşarea de
particule fine de material din piesa de prelucrat se datorează, în principal, efectului de13

eroziune.

Se cunoaşte documentul US 5140773 care se referă la o maşină cu ultrasunete şi15

modul său de funcţionare. Maşina conţine un ax principal lăgăruit într-o carcasă, care are un
cap de prelucrat ataşat la un capăt al arborelui principal, un traductor piezoelectric prevăzut17

pe capul de prelucrat, şi un instrument ataşat la un capăt al capului de prelucrat. Aparatul
include, de asemenea, inele colectoare prevăzute la periferia capului de prelucrat sau a19

arborelui principal ca un terminal de intrare şi nişte perii care sunt în contact alunecător cu
inelele de alunecare, conectate la o sursă de alimentare şi care au un aparat de detaşare21

a periilor. Detaşarea periilor de inelele de alunecare se face pentru a reduce frecarea şi a
deconecta operarea cu ultrasunete. Scula este rotită şi presată pe materialul de prelucrat,23

prin urmare, începe o operaţie de găurire. După rotire se formează o adâncime predeter-
minată a unui alezaj, scula este vibrată ultrasonic continuând găurirea. Metoda şi aparatul25

sunt deosebit de potrivite pentru găuri mici în ceramică şi alte materiale asemănătoare.

De asemenea, este cunoscut documentul EP 0776728 care se referă la modul în27

care se realizează o conexiune rigidă pentru fixarea unei scule în suportul pentru scule.
Acest mod de fixare fermă între două elemente se realizează când suportul sculei este29

încălzit. Astfel deschiderea de cuplare a elementelor se extinde într-o asemenea măsură
încât clema de fixare poate fi utilizată cu uşurinţă. Apoi se lasă să se răcească portburghiul,31

iar prin contractare deschiderea de cuplare dintre elemente se micşorează. Clema este apoi
potrivită în suportul sculei, în poziţia de contracţie. Pentru a slăbi din nou consola de33

prindere, suportul pentru scule trebuie să fie încălzit astfel încât scula să poată fi scoasă din
suportul de prindere. Ca urmare fixarea solidă a sculei conform soluţiei tehnice selectate, are35

o rigiditate radială mare, astfel încât este foarte utilizată pentru operaţii de frezare.
Sunt cunoscute aplicaţii ale activării ultrasonice la prelucrări de aşchiere prin strunjire,37

la care mişcarea vibratoare de frecvenţă înaltă, aplicată sculei de tăiere, îmbunătăţeşte
condiţiile de prelevare de material prin fragmentarea aşchiei şi reducerea forţelor de39

aşchiere. Prin similitudine, la aşchierea prin găurire se înregistrează aceleaşi efecte pozitive
ale activării ultrasonice.41

Mişcarea vibratoare poate fi introdusă în sistemul mecanic format din maşina unealtă
- sculă - material de prelucrat în două moduri:43

- prin activarea materialului supus prelucrării, fixat pe masa maşinii. Dispozitivul de
activare ultrasonică este fixat pe masa maşinii, şi cu o soluţie constructivă simplă se poate45

asigura activarea ultrasonică axială sau tangenţială (în raport cu axa sculei) a materialului
de prelucrat;47
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- prin activarea burghiului, această soluţie necesitând un dispozitiv cu activare 1

ultrasonică şi transductor încorporat cu posibilitate de ataşare la arborele principal al maşinii-
unelte. 3

Capacitatea acestor dispozitive este de a prelucra materiale diverse, având posibili-
tatea de a fi montate pe o gamă foarte largă de maşini unelte, folosite la valori ale turaţiei cât 5

mai ridicate şi având o precizie de prelucrare ridicată conform cu cerinţele de calitate impusă
de specialiştii din industria constructoare de maşini unelte. 7

Sunt cunoscute soluţii tehnice pentru dispozitivul portsculă rotativ în care, într-o
cavitate închisă, este amplasat un convertor compus din transductor magnetostrictiv sau 9

piezoelectric şi un concentrator ultrasonic în vârful căruia este ferm ataşată, scula pentru
eroziune ultrasonică.  Acest ansamblu ultrasonic are posibilitatea de montare pe arborele 11

rotitor al unei maşini unelte clasice, de găurire sau frezare, care asigură mişcarea de poziţio-
nare, rotaţie şi avans. 13

Se cunosc soluţiile constructive pentru dispozitivelor rotative, cu transductor
piezoelectric încorporat în care transmiterea către convertorul în mişcarea de rotaţie a 15

semnalului de excitaţie se face prin perii şi inele alunecătoare. Acest tip de transmitere a
energiei, prin contact, oferă un transfer optim de energie doar la turaţii de valori reduse. 17

Materialele pentru perii şi inele alunecătoare se stabilesc funcţie de puterea şi
caracteristicile semnalului de transmis şi chiar dacă materialul şi construcţia sistemului inel- 19

perie sunt corecte, utilizarea acestor sisteme este limitată la valori de turaţie n < 10000
rot/min şi durabilitate D < 2 x 108 rot. Asigurarea unei forţe de apăsare a periei pe inelul 21

rotitor (alunecător) asigură menţinerea permanentă a contactului între aceste două elemente.
Se cunosc de asemenea soluţiile constructive pentru dispozitivelor rotative, cu 23

transductor magnetostrictiv, de construcţie specială, pentru a cărui excitare se foloseşte
transmisie inductivă de energie, fără contact, ce permite utilizarea dispozitivului la viteze mari 25

de rotaţie, n = 10000÷100000 rot/min. 
Soluţia tehnică folosită pentru lagăruire, fără contact, este favorabilă utilizării dispoziti- 27

vului la viteze de rotaţie ridicate dar este sensibilă la forţe radiale chiar dacă valoarea aces-
tora este redusă. 29

Se cunosc soluţii constructive pentru dispozitive rotitoare, cu transductor încorporat
şi sculă sau cap port sculă detaşabil, fixat cu o tijă filetată pe concentratorul ultrasonic şi 31

centrat pe acesta prin intermediul unei suprafeţe cilindrice, soluţie tehnică de asamblare
caracterizata prin joc tehnologic. 33

Dispozitivele menţionate anterior prezintă următoarele dezavantaje:
- sunt special concepute şi destinate pentru prelucrarea prin eroziune ultrasonică a 35

unei grupe restrânse de materiale, dure şi extradure;
- în dispozitivele prezentate anterior, destinate utilizării pentru prelucrări prin eroziune 37

ultrasonică, sculele folosite necesită o construcţie specială, scumpe, fiind ataşate direct pe
vârful concentratorului ultrasonic. Pentru unele soluţii tehnice este menţionată posibilitatea 39

înlocuirii sculei de eroziune ultrasonică cu o sculă abrazivă sau aşchietoare de tip freză sau
burghiu standardizată, mai ieftină. Pentru aceste cazuri însă, la prelucrarea materialelor de 41

uz industrial, metalice şi compozite stratificate, durabilitatea este limitată, sculele necesitând
reascuţiri periodice. Reascuţirea sculei pune probleme privind: 43

-  asamblarea demontabilă a sculei pe concentratorul transductorului (ansamblul
ultrasonic rezonant); 45

- reacordarea sistemului ultrasonic pentru a funcţiona în regim de rezonanţă după
reascuţirea sculei şi modificarea lungimii acesteia; 47
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- soluţia tehnică pentru dispozitivele rotative eu transductor încorporat şi cap1

portsculă detaşabil indică asamblarea cu filet (tijă filetată sau manşon cu filet interior) a
portsculei pe concentratorul ultrasonic dar soluţia aleasă pentru centrare, pe suprafaţa3

cilindrică, este nesatisfăcătoare pentru asigurarea coaxialităţii celor două elemente în condiţii
de funcţionare la viteze de rotaţie ridicate. Jocul tehnologic specific acestui tip de îmbinare5

nu poate fi eliminat, iar abaterea de la coaxialitate constituie un factor de limitare a turaţiei
maxime cu care poate opera dispozitivul şi a preciziei de prelucrare;7

- soluţiile constructive ale dispozitivelor rotative prezintă un transductor încorporat,
acesta este amplasat într-o incintă închisă, centrală, fără posibilitatea de ventilare pentru9

răcire. În cazul funcţionării de durată, în regim de încărcare mecanică (axială) variabilă,
transductorul se poate încălzi la valori de temperatură ce depăşesc limita maximă admisă;11

- lăgăruirea fără contact (exemplu: pneumatică) folosită pentru unele soluţii construc-
tive ale dispozitivelor rotative cu transductor încorporat este favorabilă exploatării la viteze13

mari de rotaţie dar este sensibilă la solicitare radială astfel încât aceste dispozitive sunt
folosite numai pentru prelucrări prin eroziune ultrasonică a suprafeţelor de revoluţie la care15

solicitarea mecanică radială este neînsemnată;
- pentru dispozitivele rotative, cu transductor piezoelectric încorporat, transmiterea17

semnalului de excitaţie se face prin perii şi inele rotitoare (alunecătoare) cu limitarea vitezei
de rotaţie la maximum 5000...10000 rot/min în funcţie de materialele folosite şi soluţia19

constructivă aleasă. Pentru viteze mai mari de rotaţie, din cauza vibraţiilor din sistem şi a
forţelor inerţiale ce acţionează asupra periei, este posibilă pierderea temporară a contactului.21

Dacă pentru a preîntâmpina această situaţie se majorează forţa de apăsare aceasta con-
duce la creşterea foiţei de frecare la nivelul suprafeţei de contact, creşterea semnificativă a23

temperaturii periei, a uzurii acesteia şi diminuarea durabilităţii;
- în soluţiile constructive de dispozitiv rotitor, transductorul magnetostrictiv ultrasonic25

încorporat este alimentat prin intermediul unui sistem perie-inel rotitor (alunecător). Transmi-
terea semnalului de excitaţie prin inducţie, fără contact, favorabilă utilizării la viteze de rotaţie27

mari (până la 60000 rot/min) nu a fost aplicată şi pentru alimentarea convertorului
piezoelectric.29

Problema tehnică pe care o rezolvă invenţia este aceea de a îmbunătăţi perfor-
manţele tehnologice ale maşinilor unelte de prelucrare prin aşchiere prin utilizarea unor31

dispozitive portsculă care folosesc energia ultrasunetelor.
Dispozitivul portsculă cu sistem de activare ultrasonic încorporat conform invenţiei33

rezolvă problema tehnică enunţată anterior şi înlătură dezavantajele de mai sus prin aceea
că adăposteşte în corpul rotativ al dispozitivului, într-o cavitate centrală, un convertor35

ultrasonic format dintr-un transductor piezoelectric şi un concentrator, care generează
oscilaţii întreţinute, de frecvenţă 35÷90 kHz, ce sunt transmise unui cap portsculă în care37

poate fi fixată ferm, prin contracţie termică, o sculă aşchietoare standardizată de tip burghiu,
freză sau o sculă abrazivă.39

Ataşarea dispozitivului pe arborele oricărei maşini unelte prevăzută cu con de
prindere standardizat este asigurată prin configuraţia geometrică a părţii superioare a41

corpului rotativ.
Convertorul ultrasonic piezoelectric primeşte semnal electric de excitaţie de la43

înfăşurarea rotor a montajului electromagnetic inductiv amplasat pe exteriorul corpului rotativ
al dispozitivului.45

Impulsurile necesare activării convertorului ultrasonic piezoelectric sunt preluate de
către rotorul sistemului inductiv de la statorul amplasat în interiorul carcasei dispozitivului47

fixată prin legătură mecanică pe batiul maşinii şi lagăruită la capete pe corpul rotativ al
dispozitivului.49
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Lagăruirea poate fi asigurată prin contact mecanic (rulmenţi cu bile, role sau ace), 1

fără contact (lagăr pneumatic) sau combinaţii ale acestor două soluţii în funcţie valoarea
dorită pentru maximul vitezei de rotaţie în exploatare. Pentru viteze mari de rotaţie 3

(12000÷60000 rot/min) este importantă alegerea soluţiei corecte de lagăruire care să asigure
menţinerea concentricităţii şi a întrefierului uniform distribuit între componentele pe care sunt 5

fixate statorul şi rotorul sistemului inductiv.
Prinderea sculei în portsculă se face prin contracţie termică iar asamblările între 7

portsculă şi concentrator respectiv între convertorul ultrasonic şi corpul dispozitivului se fac
pe suprafeţe conice. Aceste soluţii tehnice asigură asamblarea fermă, fără joc şi abateri 9

minime de la coaxialitatea componentelor, condiţie esenţială pentru utilizarea dispozitivului
la viteze mari de rotaţie (12000÷60000 rot/min). Soluţiile de asamblare alese asigură de 11

asemenea condiţii pentru montare/demontare rapidă a capului portsculă din corpul dispo-
zitivului şi a sculei din capul portsculă. După reascuţire scula poate fi reataşată capului 13

portsculă prin contracţie termică a acestuia, fără joc şi cu poziţionarea axială corectă.
Răcirea ansamblului ultrasonic se poate face cu aer sub presiune care, din arborele 15

maşinii unelte, trece în corpul dispozitivului prin orificiul axial din partea superioară a
acestuia, curge pe lângă sistemul de activare ultrasonică şi preia căldura de la acesta fiind 17

evacuat apoi prin orificiile flanşei de prindere a ansamblului sonic.
Prin soluţia constructivă propusă, dispozitivul portsculă cu sistem de activare 19

ultrasonic încorporat conform invenţiei prezintă cumulativ următoarele avantaje:
- poate fi folosit pe maşini unelte de găurit sau frezat, de construcţie clasică sau cu 21

comandă numerică, universale sau specializate, cu con standardizat pentru prinderea în
arborele principal; 23

- extinde capacitatea tehnologică a maşinii unelte şi performanţele tehnice ale
acesteia prin posibilitatea prinderii în capul portsculă a unor scule de aşchiere standardizate 25

(burghiu, freză), a unor scule cu cap abraziv sau a unor scule de prelucrare prin eroziune
ultrasonică; 27

- prin construcţia sa cu convertor ultrasonic încorporat dispozitivul transmite sculei,
pe lângă mişcarea de rotaţie, şi o mişcare de vibraţie axială care îmbunătăţeşte 29

condiţiile de procesare şi precizia de prelucrare prin fragmentarea aşchiei şi reducerea
forţelor de aşchiere la prelucrarea materialelor metalice respectiv prin reducerea forţelor de 31

aşchiere şi evitarea ruperii materialului la ieşirea sculei la prelucrarea compozitelor cu
matrice polimerică. În cazul prelucrării materialelor dure şi extradure, prin abrazare sau 33

eroziune ultrasonică, suprapunerea mişcării de rotaţie cu mişcarea de vibraţie axială
conduce la sporirea volumului de material prelevat în unitatea de timp, îmbunătăţesc precizia 35

de prelucrare şi calitatea suprafeţei prelucrate;
- soluţia tehnică de asamblare a componentelor subansamblului rotitor, prin contact 37

pe suprafaţa conică, asigură asamblarea fermă, fără joc, şi abateri minime de la coaxialitatea
componentelor, condiţie esenţială pentru utilizarea dispozitivului la viteze mari de rotaţie 39

(12000÷60000 rot/min);
- soluţia tehnică de prindere a sculei în portsculă, prin contracţie termică, asigură 41

de asemenea condiţii pentru montare/demontare rapidă a sculei în vederea reascuţirii şi
reataşarea acesteia la capul portsculă cu poziţionarea axială corectă pentru asamblarea cu 43

respectarea valorii iniţiale a cotei de gabarit, condiţie esenţială pentru funcţionarea în regim
de rezonanţă a sistemului de activare ultrasonică; 45

- permite răcirea ansamblului ultrasonic cu aer sub presiune care traversează corpul
dispozitivului de la arborele maşinii înspre capul portsculă; 47
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- alimentarea cu semnal electric de excitaţie a convertorului ultrasonic piezoelectric1

se face prin intermediul unui sistem inductiv electromagnetic, fără contact, care permite
utilizarea dispozitivului la viteze mari de rotaţie (12000÷60000 rot/min).3

Se dă în continuare un exemplu de realizare a invenţiei în legătura cu:
- fig. 1, care reprezintă secţiune principală a dispozitivului portsculă cu sistem de5

activare ultrasonic încorporat conform invenţiei;
- fig. 2, care reprezintă modulul de activare ultrasonică, în secţiune, şi variaţia7

amplitudinii de oscilaţie în lungul axei acestuia.
Dispozitivul portsculă cu sistem de activare ultrasonic încorporat conform invenţiei9

este compus dintr-un corp rotativ 1 care este amplasat în interiorul unei carcase fixe 10, prin

intermediul unor lagăre  11a şi 11b, iar un sistem electromagnetic inductiv este amplasat11

concentric pe exteriorul corpului rotativ 1, între  lagărele 11a şi 11b şi care este format dintr-o

bobină rotor 8, conectată la un convector ultrasonic piezoelectric 3 şi o bobină stator 9,13

conectată la un generator ultrasonic, ce are rolul de a furniza semnal de excitaţie conver-

torului ultrasonic piezoelectric (3), iar cu o piuliţă de strângere 2 se fixează pe capătul inferior15

al corpului rotativ 1 o piesă concentrator de undă 4, care este solidară cu o flanşă d, cu nişte

orificii i prin care se permite evacuarea aerului comprimat introdus pentru răcirea interioară17

a dispozitivului printr-un orificiu axial h şi care este prevăzut cu un inel de centrare e, care

susţine convertorul ultrasonic piezoelectric 3, iar concentratorul de undă 4 are ataşată la19

capătul inferior, printr-o altă piuliţă de de strângere 7, o bucşă portsculă de prindere prin

contracţie termică 5, ce are rol de fixare fară joc şi cu erori minime de poziţionare în dispo-21

zitiv, a sculei de lucru 6, prin centrarea pe nişte suprafeţe conice conjugate b1 şi b2 folosite

pentru fixarea concentratorului de undă 4 de corpul rotativ 1, respectiv prin centrarea pe alte23

suprafeţe conice conjugate f1 şi f2 folosite pentru fixarea bucşei portsculă de prindere prin

contracţie termică 5 de concentratorul de undă 4. 25

Transmiterea semnalului de excitaţie de la generatorul ultrasonic la convertorul

ultrasonic piezoelectric 3 se face prin inducţie prin interstiţiul d prevăzut între bobina rotorului27

8 şi bobina statorului 9. 

Flanşa d a concentratorului de undă 4 este amplasată în dreptul unui nod de oscilaţie29

şi este solidară cu inelul de centrare e a cărui formă geometrică, cu două suprafeţe conice
exterioare este special proiectată pentru a asigura ataşarea fermă la capătul inferior al31

corpului rotativ 1 prin acţiunea piuliţei de strângere 2. Asamblarea se face fără joc, prin

centrare pe suprafaţa conică exterioară b2 în contact cu suprafaţa conică conjugată b1 a33

corpului rotativ 1. În acelaşi mod este asigurată asamblarea (ataşarea) bucşei portsculă de

prindere prin contracţie termică  5 la capătul inferior al concentratorului de undă 4, prin cen-35

trare pe suprafeţele conice conjugate f1 şi f2 ale bucşei portsculă de prindere prin contracţie

termică  5, respectiv a ghidajului concentratorului de undă 4 şi strângere cu piuliţa 7.37

Prinderea sculei de lucru 6 în bucşa portsculă de prindere prin contracţie termică 5
se face prin: dilatarea realizată prin încălzirea bucşei de prindere, amplasarea sculei de lucru39

6 în orificiul de prindere, răcirea bucşei şi contracţia acesteia pe coada sculei de lucru 6.
Această soluţie tehnică asigură contactul ferm între cele două elemente asamblate,41

condiţie necesară pentru transmiterea optimă a vibraţiei ultrasonice către scula de lucru 6.
Soluţiile tehnice prezentate mai sus sunt folosite pentru asamblarea elementelor43

componente ale dispozitivului, de aşezare-poziţionare pe suprafeţele conice conjugate b1

şi b2, respectiv f1 şi f2 şi de prindere a sculei de lucru 6 prin contracţie termică în bucşa45

portsculă de prindere prin contracţie termică  5, asigură asamblarea fermă, fără joc cu
abateri minime de la coaxialitatea componentelor, condiţie esenţială pentru utilizarea47
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dispozitivului la viteze mari de rotaţie (12000÷60000 rot/min). De asemenea, aceste soluţii 1

oferă posibilitatea montării şi demontării rapide a bucşei (capului) portsculă de prindere prin

contracţie termică  5 din corpul rotativ 1 şi a sculei de lucru 6 din capul bucşei portsculă de 3

prindere prin contracţie termică  5. După reascuţire, scula 6 poate fi reataşată prin contracţie

termică capului portsculă 5 după poziţionarea celor două componente la cota de gabarit 5

axială cerută de funcţionarea în regim de rezonanţă ultrasonică.

Convertorul ultrasonic piezoelectric 3 este conectat la înfăşurarea bobinei rotor 8 a 7

unui sistem electromagnetic inductiv amplasat pe exteriorul corpului rotativ 1. Pentru
obţinerea vibraţiei mecanice de frecvenţă ultrasonică 35...60 kHz, impulsurile electrice furni- 9

zate de un generator ultrasonic alimentează bobina stator 9 a sistemului inductiv amplasată

în interiorul carcasei fixe 10, poziţionată concentric faţă de corpul rotativ 1 prin lagărele 11a 11

şi 11b. Prin inducţie electromagnetică impulsurile sunt transmise bobinei rotor 8 la care este

conectat electric convertorul piezoelectric 3. 13

Lagărele 11a şi 11b pot fi cu contact mecanic (rulmenţi cu bile, role sau ace), fără
contact (lagăr pneumatic) sau combinaţii ale acestor două soluţii în funcţie valoarea dorită 15

pentru maximul vitezei de rotaţie utilizată în exploatare. Pentru viteze mari de rotaţie
(12000÷60000 rot/min) este importantă alegerea soluţiei corecte de lagăruire care să asigure 17

menţinerea concentricităţii între componentele pe care sunt fixate statorul şi rotorul siste-

mului inductiv şi a unui interstiţiu g (întrefier) uniform distribuit între acestea. Răcirea 19

ansamblului ultrasonic se poate face cu aer sub presiune care, din arborele maşinii unelte,

trece în corpul rotativ 1 prin orificiul axial h din partea superioară a acestuia, curge pe lângă 21

sistemul de activare ultrasonică, preia căldura de la acesta şi este evacuat apoi prin orificiile

i din flanşa d a concentratorului 4. 23



RO 128369 B1

8

Revendicări1

1. Dispozitiv portsculă cu sistem de activare ultrasonică încorporat pentru prelucrarea3

prin aşchiere, abrazare şi eroziune ultrasonică care este alcătuit dintr-un corp rotativ (1), care

este amplasat în interiorul carcasei fixe (10), prin intermediul unor lagăre (11a, 11b), iar un5

sistem electromagnetic inductiv este amplasat concentric pe exteriorul corpului rotativ (1),

între lagărele (11a, 11b) şi care este format dintr-o bobină rotor (8), conectată la un convertor7

ultrasonic piezoelectric (3) şi dintr-o altă bobină stator (9), conectată la generatorul
ultrasonic, ce are rolul de a furniza semnal de excitaţie a convertorului ultrasonic9

piezoelectric (3), iar cu o piuliţă de strângere (2), care fixează pe capătul inferior al corpului

rotativ (1) o piesă concentrator de undă (4), care este solidar cu o flanşă (d), cu nişte orificii11

(i), prin care se permite evacuarea aerului comprimat introdus pentru răcirea interioară a

dispozitivului, prevăzut cu un inel de centrare (e), care susţine convertorul ultrasonic13

piezoelectric (3) caracterizat prin aceea că concentratorul de undă (4) este montat pe

corpul rotativ (1) cu ajutorul piuliţei de strângere (2) şi are ataşat la capătul inferior, printr-o15

altă piuliţă de strângere (7), o bucşă portsculă de prindere prin contracţie termică (5), ce are

rol de fixare fără joc şi cu erori minime de poziţionare în dispozitiv, a sculei de lucru (6), prin17

centrarea pe nişte suprafeţe conice conjugate (b1 şi b2) necesare pentru fixarea concen-

tratorului (4) de corpul rotativ (1) respectiv prin centrarea  pe alte suprafeţe conice conjugate19

(f1 şi f2) utilizate pentru fixarea bucşei portsculă de prindere prin contracţie termică (5) de

concentratorul (4).21

2. Dispozitiv portsculă cu sistem de activare ultrasonică încorporat pentru prelucrarea

prin aşchiere, abrazare şi eroziune ultrasonică caracterizat prin aceea că transmiterea sem-23

nalului de excitaţie de la generatorul ultrasonic la convertorul ultrasonic piezoelectric (3) se

face prin inducţie prin interstiţiul (d) prevăzut între bobina rotorului (8) şi bobina statorului (9).25
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