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9 PROCEDEU S| APARAT DE SUDARE HIBRIDA PRIN
PRESIUNE $I CU ULTRASUNETE

(57) Rezumat:

Inventia se referéd la un procedeu si la un aparat pentru
sudarea materialelor metalice de tipul tablelor subtiri,
sarmelor sau folilor in industria constructoare de
masini. Procedeul conform inventiei constd in aceea ca
sudarea materialelor metalice se face cu ajutorul unei
sonotrode ce realizeaza, simultan, sudarea electrica
prin presiune si sudarea cu ultrasunete. Aparatul con-
form inventiei in cadrul caruia este aplicat procedeul
este alcatuit dintr-un transformator de sudare, o insta-
latie electrica de forta, care actioneaza impreuna cu un
contactor static cu tiristoare, si dintr-un modul de
comanda si programare, ce asigura dialogul cu utiliza-
torul, genereazd semnalele de PWM, afiseazé elemen-
tele de sistem si genereaza ciclograme de sudare con-
form diagramei caracteristice a unei masini de sudare
electrica prin presiune.
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Procedeu si aparat de sudare hibrida prin presiune
si cu ultrasunete

Descriere

Domeniul tehnic la care de refera inventia este industria constructoare
de masini la operatii de imbinare nedemontabila prin sudare a materialelor
metalice cu dimensiuni mai mici de 0,9 mm (grosimi, diametre).

in prezent, nu se foloseste acest procedeu hibrid, n structura care
face obiectul prezentei propuneri de brevet de inventie.

Problema tehnica pe care o rezolva inventia este realizarea de Tmbinari /
microTmbinari a materialelor metalice de tipul tablelor subtiri, sarmelor, foliitor,
intr-un camp dimensional avand ca valori limita 0,2, respectiv 0,9 mm, in
conformitate cu standardele, normele in vigoare, ori cu cerintele tehnice ale
utilizatorilor din domeniu, care se regasesc in documentatia tehnica aferenta.

Inventia se refera la aplicarea unui procedeu de sudare hibrid, respectiv
la un aparat de sudare pentru rezolvarea problemei tehnice prezentate
anterior.

Procedeul de sudare este hibrid si se refera la sudarea electrica prin
presiune $i cu ultrasunete a materialelor metalice cu aplicatii multiple in
industria electrotehnica, autovehicule, electronica.

Acest procedeu se realizeaza utilizand sudarea electrica prin presiune, ca
procedeu clasic, care functioneaza in tandem cu procedul de sudare cu
ultrasunete.

Specificul acestui procedeu consta in utilizarea cu rolul de electrod de
sudare, la sudarea prin procedeul electric prin presiune, a sonotrodei
specializate pentru sudare, parte a unui sistem ultraacustic, compus din
convertor piezoceramic, booster cu raport de transformare 1:1 si modul de
programare a sistemului.

Procedeul de sudare electricd prin presiune se compune din un
transformator de sudare, o instalatie electrica de forta, care actioneaza in
sistem fmpreuna cu contactorul static cu tiristoare si un modul de comanda si
programare care are urmatoarele functii: asigurarea dialogului cu utilizatorul,
generarea semnalelor de PWM, afisarea elementelor de sistem, generarea
ciclogramei de sudare conform diagramei caracteristice a masinilor de sudat
electric prin presiune.



(9

-2012-00266- -
2 0 -0 2012

Avantajele inventiei in raport cu stadiul tehnicii sunt urmatoarele:

~ caracterul hibrid al procesului, conferit de alaturarea celor doud
procedee, sudarea electrica prin presiune si sudarea cu ultrasunete
care Insumeaza avantajele utilizarii celor doua procedee de imbinare;

— reducerea timpului de imbinare prin utilizarea acestui procedeu hibrid,
n locul altor doua procedee, deci in loc de o suma de doi timpi, rezulta
o valoare insumata a timpilor cu suprapuneri evidente;

— un control al parametrilor tehnologici de lucru ale celor doua procedee,
prin posibilitatea programarii acestora deci de a combina intr-o
succesiune necesara valorile, astfel ca Tmbinarea rezultata sa fie
conforma cu cerintele rezultate din documentatia tehnologica aferenta;

Aparatul pentru sudarea hibrida prin presiune si cu ultrasunete este
conceput iIntr-o structura modulara, fiind compus conform figurii 1, din
elementele constitutive ale unui echipament de sudare electrica prin presiune
in puncte: transformator de sudare (32 kVA,. 330 V, 50 Hz), parte a instalatiei
electrice de forta, pozitia 1. Transformatorul de sudare Tmpreund cu un
contactor static cu tiristoare si cu un modul de comanda si programare,
pozitia 2, alcatuiesc componentele necesare realizarii sudarii electrice prin
presiune. Realizarea secventelor necesare, pentru operatia de sudare, este
data de componenta software a modului de comanda si programare, pozitia 2,
astfel:

- asigurarea dialogului cu utilizatorul prin intermediul tastaturii si a
afisajului;

- generarea semnalului de PWM;

- afisarea elementelor de sistem;

- generarea ciclogramei de sudare, conform diagramei caracteristice
a masinilor de sudare electric prin presiune.

Generatorul de ultrasunete cu modulul de programare sistem ultraacustic,
pozitia 3, actioneaza ansamblul rezonator ultraacustic, format din convertor
piezoceramic (3000 W, 20 kHZ), pozitia 4, booster cu raport de transformare
1:1, pozisia 5 si sonotroda specializata (aliaj CuZn 37), pozitia 6, care are i
functia de electrod de sudare prin procedeul electric prin presiune.

Circuitul secundar al transformatorului de sudare este format din masa
metalica a ansamblului echipament si din legatura elastica, pozitia 7, de pe
sonotrodd. Ansamblul rezonator mecanic este amplasat si izolat electric pe axa
pneumatica, pozitia 8. Actionarea este pneumatica prin intermediul grupului de
preparare aer comprimat si electroventil, pozitia 9 si pozitia 10, respectiv
cilindrul pneumatic, pozitia 11.

Modulul energetic generator de ultrasunete, comanda si control este
alimentat la o linie de tensiune 220 V, 50 Hz, frecventa de lucru fiind 20 kHz.

Echipamentul de sudare cu ultrasunete, pentru sudarea materialelor
metalice este dotat cu un generator de putere 2500 W, care converteste
tensiunea conventionala de 50-60 Hz, in energie electrica la 20 kHz, fiind
proiectat in general sa lucreze la un DAmax = 50 %. Deplasarea pe verticala a
ansamblului BOOSTER la sudare se realizeaza cu o axa de translatie de tip
electropneumatic, cu ghidare pe coloane, pozitia 8.
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Batiul aparatului va fi realizat dintr-un aliaj de aluminiu extrudat pentru
asigurarea unei rigiditati corespunzatoare, necesara pentru ca elementele
pasive sa nu consume din vibratii, o parte din energie ultrasonica produsa de
generator

Fazele procesului tehnologic sunt:

- Tncarcare manuala a reperelor de sudat;
- start;
- coboréare ansamblu rezonator BOOSTER;
- sudare SET + US;
Obs.
Sudare SET = sudare electrica prin presiune
Sudare US = sudare cu ultrasunete
- sfarsit sudare;
- ridicare ansamblu rezonator BOOSTER,;
- descarcare piesa sudata.

Valorile parametrilor tehnologici de sudare cu ultrasunete, vor fi alese, in
functie de materialele de sudat, dimensiunea pieselor $i de starea suprafetelor
acestora, dupa cum urmeaza:

- forta de sudare maxima 500 N;

- timp de stabilizare forta de sudare 0.01 = 10 s;
- timp d esudare 0,01 + 6 s;

- frecventa ultrasunete 20 kHz,

- timp de mentinere dupa sudare 0,01 = 10 s;

- amplitudine oscilatii parametrizat 0 + 100 %;
- curentul de sudare parametrizat 0 + 100 %;

Aparatul de sudare se alimenteaza de la o linie de 380 V/ 50 Hz, pentru
SEP side la o linie de 230 V/ 50 Hz, pentru US.

Programarea sistemului tehnologic de  sudare hibrida,
utilizdnd un programator specializat.

In figura 2 se prezintd ecranul de programare parametrii proces
tehnologic de sudare, pentru varianta de sudare hibrida electric prin presiune
Si cu ultrasunete.

Ecranul prezinta doud coloane de parametrii tehnologici, coloana POINT
WELD, cu parametrii TIMP DE STABILIZARE [ST =12 S], TIMP DE SUDARE
WT =0,123 ms], TIMP DE MENTINERE [MT =12 S].

Valorile parametrilor tehnologici la coloana POINT WELD, in secunde si
milisecunde, sunt identice cu valorile programate la un controller, pentru timp
de stabilizare T1 +Tu, timp de sudare T2, si timp de mentinere dupa sudare
T4+Tc, exprimate in perioade. in figura 3 se prezintd diagrama specifica
procesului de sudare electrica prin presiune n puncte s$i cu ultrasunete.

Valorile parametrilor tehnologici la coloana ULTRASONIC WELD, in.
secunde s$i milisecunde, sunt dependente cu valorile programate la un
controller. pentru timpul MT. Parametrul ST la sudarea cu ultrasunete, functie
de valoare programata, amplaseaza trenul de ultrasunete in timpul sudarii
electrice prin presiune, figura 3, A, la sfarsitul procesului de sudare electrica
prin presiune, figura 3, B, sau dupa sfarsitul operatiei de sudare electica prin
presiune., figura 3, C.
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Modul de alegere a parametrilor ULTRASONIC WELD, cu amplasarea
trenului de ultrasunete la inceputul sudarii electrice prin presiune, varianta A
este precizat in tabelul 1

Tabelul 1
SPOT WELDING(SEP) ULTRASONIC WELDING(US) J
STsep J STuw =STserX110%
VVTSEP WTUW = max.(TSEpX 900/0)
MTsep | MTsep = MT s

Modul de alegere a parametrilor ULTRASONIC WELD, cu amplasarea
trenului de ultrasunete la sfarsitul sudarii electrice prin presiune, varianta B
este precizat in tabelul 2.

Tabelul 2
SPOT WELDING(SEP) \ ULTRASONIC WELDING(US)
STsep | STuw =STsepX160%
WTSEP VVTUW = maﬂngpX 40%) 3
MTsep MTsep = MTys B

Modul de alegere a parametrilor ULTRASONIC WELD, cu amplasarea
trenului de ultrasunete dupa sfarsitul sudarii electrice prin presiune, varianta C
este precizat in tabelul 3.

Tabelul 3
SPOT WELDING(SEP) | ULTRASONIC WELDING(US) |
STser 3 STuw =STsepX190% B
WTsep ‘ WTuw = max.(TsepX 10%)
MTsep MTsep = MTyus B

Modificarea valorilor tabelare se realizeaza prin apdsarea tastei SET de
pe panoul frontal al programatorului. Valorile care pot fi modificate prin tastele
de incrementare si decrementare (sdgeata sus /jos), sunt ilumintate pulsat.
Valorile modificate se valideaza cu tasta ENT. Se vor corela cu valori
corespunzatoare.

Programarea sistemului tehnologic cu programator, pentru modul
sudare electrica prin presiune in puncte

In figura 4 se prezinta ecranul de programare parametri proces tehnologic
de sudare, pentru varianta de sudare electric prin presiune.

Ecranul prezinta coloana de parametrii tehnologici, POINT WELD, cu
prametrii TIMP DE STABILIZARE [Stabilizing time = 1,2 S], TIMP DE SUDARE
[Weld time = 0,123 ms], TIMP DE MENTINERE [Maintain timeT = 1,2 S].

Valorile parametrilor tehnologici la coloana POINT WELD, in secunde si
milisecunde, sunt identice cu valorile programate la un controller, pentru timp
de stabilizare T1 +Tu, timp de sudare Ts. si timp de mentinere dupa sudare
T4+Tc, exprimate in perioade. In figura 5 se prezintd diagrama specifica
procesului de sudare electrica prin presiune in puncte.
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Modificarea valorilor tabelare se realizeaza prin apadsarea tastei SET de
pe panoul frontal al programatorului. Valorile care pot fi modificate prin tastele
de incrementare si decrementare folosind tastele UP(A) si DOWN(Y),
(sageata sus /jos), sunt ilumintate pulsat. Valorile modificate se valideaza cu
tasta ENT.

Programarea sistemului tehnologic cu programator, pentru modul
sudare cu ultrasunete.

in figura 6 se prezintd ecranul de programare parametri proces
tehnologic de sudare, pentru varianta de sudare cu ultrasunete.

Ecranul prezintd coloana de parametrii tehnologici, ULTRASONIC
WELD, cu parametrii TIMP DE STABILIZARE [Stabilizing time = 1,2 S], TIMP
DE SUDARE [Weld time = 0,123 ms], TIMP DE MENTINERE [Maintain time
T=128]

Valorile parametrilor tehnologici fa coloana ULTRASONIC WELD, sunt
exprimate in secunde si milisecunde. Tn figura 7 se prezints diagrama specific
procesului de sudare cu ultrasunete

Modificarea valorilor tabelare se realizeaza prin apasarea tastei SET de
pe panoul frontal al programatorului. Valorile care pot fi modificate prin tastele
de incrementare si decrementare (sageata sus /jos), sunt ilumintate pulsat.
Valorile modificate se valideaza cu tasta ENT.

Modificarea meniului se realizeaza prin tastarea sagetilor stanga-dreapta
de pe frontpanelului sistemului.

Programarea sistemului generator de ultrasunete

in figura 8 se prezintad frontpanelul cu ecranul de programare parametri
proces tehnologic de sudare cu ultrasunete. Mentionam ca aparatul, in modul
de lucru sudare hibrida, opereaza cu timpii setati numai de pe programator. De
pe panoul generatorului de ultrasunete se seteaza frecventa de lucru a
sistemului ultrasonic si valoarea amplitudinii de microvibratii 0-100%.

Generatorul cu ultrasunete se programeaza utilizand butonul encoder,
pozitia 1, prin selectarea meniului prin rotirea stanga-dreapta a butonului si
validarea parametrului dorit prin apasarea aceluiasi buton.

Fereastra standard a programatorului, pozitia 2, afiseaza valoarea
frecventei de rezonanta aleasa (ex. 24570 Hz), amplitudinea programata (ex.
100 %), si puterea transferata in proces dupa fiecare sudura.

Butonul indicat la pozitia 3, testeaza functionarea ansamblului mecanic
ultraacustic din punct de vedere al frecventei de rezonanta in corelare cu
puterea transferata de sistem ultrasonic in gol sau sarcina.

Bargraful constituit din coloana de LED-uri, indica vizual puterea
transferata de sistemul ultrasonic in procesul de sudare.
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Revendicari

1.) Procedeu hibrid pentru sudare prin presiune si cu ultrasunete utilizat in
procese de Tmbinare / microimbinare, caracterizat prin aceea ca realizeaza
operatia de sudare a materialelor metalice, utilizand simultan sudarea electrica
prin presiune si sudarea cu ultrasunete, insumand astfel avantajele tehnice ale
celor doua procedee, necesare pentru imbinarea tablelor subtiri, a sarmelor si
a foliilor.

2.) Aparat pentru sudarea prin procedeul hibrid prin presiune si cu
ultrasunete caracterizat prin aceea ca utilizeaza cu rolul de electrod de
sudare, la sudarea prin presiune, o sonotroda specializata pentru sudare,
parte a unui sistem ultraacustic.

3.) Aparat pentru sudarea prin procedeul hibrid prin presiune si cu
ultrasunete caracterizat prin aceea ca circuitul secundar al transformatorului
de sudare prin procedeul electric prin presiune, este format din masa metalica
a ansamblului echipamentului si din legatura elastica de pe sonotroda
(figura 7).

4)) Aparat pentru sudarea prin procedeul hibrid prin presiune si cu
ultrasunete caracterizat prin aceea ca poate realiza separat imbinari sudate
prin procedeul prin presiune, prin procedeul cu ultrasunete sau prin procedeul
hibrid.
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Procedeu si aparat de sudare

Descriere

Domeniul tehnic la care de refera inventia este industria constructoare
de masini la operatii de imbinare nedemontabila prin sudare a materialelor
metalice cu dimensiuni mai mici de 0,9 mm (grosimi, diametre).

Este cunoscut sistemul existent pe piata echipamentelor de sudare, a carui
functionare se bazeaza pe sudarea electrica prin presiune in puncte. Acesta nu
da rezultate bune din punct de vedere al calitatii in cazul sudéarii materialelor cu
dimensiuni in intervalul 0,2 mm + 0,9 mm (table subtiri, folii, sarme).

De asemenea, este cunoscut sistemul de sudare cu ultrasunete a
materialelor cu dimensiunile precizate (0,2 mm + 0,9 mm). Aceste sisteme sunt
utilizate la sudarea materialelor metalice cu dimensiuni mici, dar rezultatele
imbinarilor sudate obtinute nu satisfac, de regula, cerintele de calitate ale unei
asemenea imbinari.

Problema tehnica pe care o rezolva inventia este realizarea de imbinari /
microimbinari sudate a materialelor metalice de tipul tablelor subtiri, sarmelor,
foliilor, intr-un camp dimensional avand ca valori limita 0,2, respectiv 0,9 mm.

Procedeul de sudare hibrid utilizat rezolva problemele privind calitatea
Tmbinarilor sudate obtinute prin cele doua procedee mentionate, iar prin solutia
constructiva propusa se vor obtine suduri corespunzatoare calitativ.

Aparatul de sudare prin procedeul hibrid rezolva problemele prezentate,
adica a imbinarilor sudate obtinute prin oricare din procedeele prezentate, prin
aceea ca este compus din elementele constitutive ale unui echipament de
sudare electrica prin presiune in puncte, respectiv un transformator de sudare
(32 kVA, 330 V, 50 Hz), ca parte a instalatiei electrice de forta, care actioneaza
in sistem impreuna cu un contactor static de tipizare, un modul de comanda si
de programare care are urmatoarele functii: asigurarea dialogului cu utilizatorul,
generarea semnalelor de PWM, afisarea elementelor de sistem, generarea
ciclogramei de sudare conform diagramei caracteristice a aparatelor ori
echipamentelor de sudare electric prin presiune.

Ca element specific al acestui procedeu se precizeaza ca se utilizeaza cu
rolul de electrod de sudare la sudarea prin procedeul electric prin presiune, o
sonotroda specializata pentru sudare, parte a unui sistem ultraacustic, compus
din convertor piezoceramic, booster cu raport de transformare 1:1 si un modul
de programare a sistemului.
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Avantajele inventiei in raport cu stadiul tehnicii sunt urmatoarele:

— caracterul hibrid al procesului, conferit de alaturarea celor doua procedee,
sudarea electrica prin presiune si sudarea cu ultrasunete care insumeaza
avantajele utilizarii celor doua procedee de imbinare;

— reducerea timpului de imbinare prin utilizarea acestui procedeu hibrid, Tn
locul altor doua procedee, deci in loc de o suma de doi timpi, rezultd o
valoare insumata a timpilor cu suprapuneri evidente;

— un control al parametrilor tehnologici de lucru ale celor doua procedee,
prin posibilitatea programarii acestora deci de a combina intr-o
succesiune necesara valorile, astfel ca Tmbinarea rezultata sa fie
conforma cu cerintele rezultate din documentatia tehnologica aferenta;

Se da in continuare un exemplu de aplicare/realizare a procedeului si de
realizare a aparatului conform inventiilor, Tn legatura cu figurile 1 ... 8, care
reprezinta:

- figura 1, vedere din fata a aparatului;

- figura 2, vedere a ecranului de programare a parametrilor procesului
tehnologic;

- figura 3, diagrame de variatie a trenului de unde ultrasonore;

- figura 4, ecranul de programare a parametrilor procesului de sudare,
pentru varianta de sudare electric prin presiune;

- figura 5, diagrama de variatie a curentului de sudare, a fortei si a
curentului postsudare, specifice procesului de sudare electric prin
presiune in puncte;

- figura 6, ecranul de programare parametri de proces tehnologic de
sudare cu ultrasunete;

- figura 7, diagrama specifica a procesului de sudare cu ultrasunete;

- figura 8, frontpanelul cu ecranul de programare a parametrilor
procesului tehnologic de sudare cu ultrasunete.

Programarea sistemului tehnologic de sudare hibrida, utilizand
un programator specializat.

Aparatul, conform inventiei (figura 1), este conceput intr-o structura
modulara, fiind realizat din subansambluri in sine cunoscute, intre care exista o
relatie functionala. Astfel, in componenta aparatului sunt structurate
subansamblele constitutive ale unui echipament de sudare electricad prin
presiune in puncte: - transformator de sudare (32 kVA, 330V, 50 Hz) parte a
instalatiei de forta, pozitia 1. Transformatorul de sudare, impreuna cu un
contactor static cu tiristoare si un modul pentru comanda si programare, pozitia
2, sunt componentele necesare pentru procedeul de sudare electrica prin
presiune. In vederea obtinerii secventelor de lucru, necesare pentru operatia de
sudare electrica prin presiune, se utilizeazd componenta software a modulului
de programare (comanda si control), pozitia 2, Tn felul urmator:

- asigurarea dialogului cu utilizatorul prin intermediul tastaturii si a
afisajului;

- generarea semnalului de PWM;

- afisarea elementelor de sistem;

- generarea ciclogramei de sudare, in conformitate cu digrama
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caracteristicd a masinilor de sudare electrica prin presiune.

Subansamblele constitutive ale unui echipament de sudare cu ultrasunete,
care intrd& Tn componenta aparatului sunt urmatoarele: generatorul de
ultrasunete, cu modulul de programare (comanda si control) sistem ultraacustic,
pozitia 3, ce actioneazd ansamblul rezonator ultraacustic, compus din convertor
piezoceramic (3000 W, 20 kHz), pozitia 4, booster cu raport transformare 1:1,
pozitia 5 si sonotroda, pozitia 6. Aceasta sonotroda indeplineste si functia de
electrod de sudare, subansamblu specific pentru procedeul de sudare electric
prin presiune in puncte.

Circuitul secundar al transformatorului de sudare este format din masa
metalicd a ansamblului aparat si din legatura elastica, metalica, pozitia 7, de pe
sonotroda, pozitia 6.

Ansamblul rezonator mecanic este amplasat, fiind izolat din punct de
vedere electric, pe axa de lucru, cu actionare pneumatica, pozitia 8. Actionarea
pneumaticd se realizeazd prin intermediul grupului de preparare a aerului
comprimat si a electroventilului, pozitia 9, pozitia 10 si a unui cilindru pneumatic,
pozitia 11, a carui tijd se deplaseazd pe verticald, in jos ori sus, realizand
apropierea si contactul electrodului de sudare, care in cazul inventiei este si
sonotroda, cu piesele de sudat. Miscarea de retragere a electrodului se
realizeaza prin deplasarea tijei cilindrului pneumatic in sus. Pozitia 12 a figurii 1
prezintd programatorul procesului de sudare hibridd. Modulul energetic,
generator de ultrasunete, de comanda si de control, este alimentat cu energie
electrica de la o linie de tensiune de 220V, 50 Hz, frecventa de lucru fiind de 20
kHz.

Echipamentul de sudare prin procedeul cu ultrasunete, pentru sudarea
materialelor metalice are in componentd un generator de putere de 2500 W,
care are rolul de a converti tensiunea conventionala cu frecventa de 50+60 Hz in
energie electrica cu frecventa de 20kHz, fiind realizat astfel ca s& lucreze la un
DAmax = 50%. Deplasarea pe verticala a ansamblului BOOSTER, pentru sudare
se realizeazd cu axa de translatie de tip electropneumatic, cu ghidare pe
coloane, pozitia 8.

Batiul aparatului va fi realizat dintr-un aliaj de aluminiu extrudat, pentru
asigurarea uneij rigiditati corespunzatoare a aparatului, pentru ca elementele
pasive s8 nu consume din vibratii, adica a unei parti din energia ultrasonica
produsa de generator.

Sudarea prin procedeul hibrid are loc, fazele procesului fiind urmatoarele:

- incarcarea aparatului cu reperele de sudat;
- start proces;

- coborare ansamblu rezonator BOOSTER;
- sudare prin procedeul hibrid (SET + US).

Se face observatia cd se noteazd procedeul de sudare electrica prin

presiune cu SET, respectiv sudarea cu ultrasunete cu US.
- terminare operatie de sudare;
- ridicare ansamblu rezonator BOOSTER;
- descarcare piesa sudata.

Valorile parametrilor tehnologici la sudarea cu ultrasunete vor fi alese pe
cale exeprimentala functie de calitatea materialelor du sudat (Fe, Al, Cu, Au, Ag,
etc.) si de starea suprafetelor (gradul de netezire) acestora.

Gama valorilor din care se vor stabili valorile concrete, dupd experimentari,
pentru parametrii de lucru este prezentata in continuare:
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- forta de sudare: 0,... ,500N;

- timp de stabilizare a fortei de sudare: 0,01+10s;

- timp de sudare: 0,01-6s;

- frecventa ultrasunete ...20 kHz;

- timp de mentinere dupa sudare: 0,1+10s;

- amplitudine oscilatii (valori parametrizate): 0+100%;
- curent de sudare (valori parametrizate): 0+100%.

Aparatul de sudare prin procedeul hibrid va fi alimentat de la o linie de 380
V /50 Hz, pentru SEP si de la o linie de 230 V / 50 Hz pentru US.

in figura 2 se prezintd ecranul de programare parametri proces
tehnologic de sudare, pentru varianta de sudare hibrida electric prin presiune si
cu ultrasunete.

Valorile programate si afisate sunt prezentate pentru un caz oarecare,
ipotetic, pentru usurinta intelegerii modului de operare cu aparatul, deci sunt
niste valori alese in mod aleator.

Ecranul prezinta doua coloane de parametrii tehnologici, coloana POINT
WELD, cu parametrii TIMP DE STABILIZARE [ST = 1,2 S], TIMP DE SUDARE
[WT = 0,123 ms], TIMP DE MENTINERE [MT =1,2 S].

Valorile parametrilor tehnologici la coloana POINT WELD, in secunde si
milisecunde, sunt identice cu valorile programate la un controller, pentru timp de
stabilizare T1 +Tu, timp de sudare T2, si timp de mentinere dupa sudare T4+Tc,
exprimate in perioade. De asemnea, valorile prezentate sunt pentru un caz
ipotetic, pentru o facila intelegere a modului de lucru. Tn figura 3 se prezinta
diagrama specificd procesului de sudare electrica prin presiune in puncte si cu
ultrasunete (a procesului hibrid).

Valorile parametrilor tehnologici la coloana ULTRASONIC WELD, in.
secunde si milisecunde, sunt dependente cu valorile programate la un controller,
pentru timpul MT. Parametrul ST la sudarea cu ultrasunete, functie de valoare
programata, amplaseaza trenul de ultrasunete in timpul sudarii electrice prin
presiune, figura 3, A, la sfarsitul procesului de sudare electrica prin presiune,
figura 3, B, sau dupa sférsitul operatiei de sudare electica prin presiune., figura
3, C.

Modul de alegere a parametriior ULTRASONIC WELD, cu amplasarea
trenului de ultrasunete la ihceputul sudarii electrice prin presiune, varianta A
este precizat in continuare:

- SPOT WELDING (SEP):
- STsep;
- WTsep;
- MTsep.

- ULTRASONIC WELDING (US):
- STUW = STSEPX1 10%;
- WTUW = max.(TSEpX 90%);
- MTSEP = MTUS.
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Modul de alegere a parametrilor ULTRASONIC WELD, cu amplasarea
trenului de ultrasunete la sfarsitul sudarii electrice prin presiune, varianta B este
precizat in mai jos:

- SPOT WELDING (SEP):
- STsep;
- WrTeep;
- MTsep.

- ULTRASONIC WELDING (US):

- WTlyw= max.(TSEpX 40%);
- MTsep = MTs.

Modul de alegere a parametrilor ULTRASONIC WELD, cu amplasarea
trenului de ultrasunete dupa sfarsitul sudarii electrice prin presiune, varianta C
este precizat dupa cum urmeaza:

- SPOT WELDING (SEP):
- STsep;
- WTsep;
- MTsep.

- ULTRASONIC WELDING (US):

- STuw=STsepX190%;
- WTUW = maX.(TsEpX 100/0);
- MTsep = MTys.

Modificarea valorilor tabelare se realizeaza prin apasarea tastei SET de
pe panoul frontal al programatorului. Valorile care pot fi modificate prin tastele de
incrementare si decrementare (sageata sus /jos), sunt ilumintate pulsat. Valorile
modificate se valideaza cu tasta ENT. Se vor corela cu valori corespunzatoare.
Aceste informatii sunt prezentate pentru a cuprinde toatad gama de posibilitati la
sudarea US.

Programarea sistemului tehnologic cu programator, pentru modul
sudare electrica prin presiune in puncte (SET)

in figura 4 se prezintd ecranul de programare parametri proces tehnologic
de sudare, pentru varianta de sudare electric prin presiune (SET).

Pentru a intelege modul de lucru, se prezinta o situatie ipotetica cu valori
ale parametrilor de lucru alesi in mod aleator.

Ecranul prezinta coloana de parametrii tehnologici, POINT WELD, cu
prametrii TIMP DE STABILIZARE [Stabilizing time = 1,2 S], TIMP DE SUDARE
[Weld time = 0,123 ms], TIMP DE MENTINERE [Maintain timeT = 1,2 S].

Valorile parametrilor tehnologici la coloana POINT WELD, in secunde si
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milisecunde, sunt identice cu valorile programate la un controller, pentru timp de
stabilizare T1 +Tu, timp de sudare Ts, si timp de mentinere dupa sudare T4+Tc,
exprimate Tn perioade. In figura 5 se prezintd diagrama specific procesului de
sudare electrica prin presiune in puncte.

Modificarea valorilor tabelare se realizeaza prin apasarea tastei SET de
pe panoul frontal al programatorului. Valorile care pot fi modificate prin tastele de
incrementare si decrementare folosind tastele UP(A) si DOWN(V), (sageata
sus /jos), sunt ilumintate pulsat. Valorile modificate se valideaza cu tasta ENT.

Programarea sistemului tehnologic cu programator, pentru modul
sudare cu ultrasunete.

In figura 6 se prezintd ecranul de programare parametri proces
tehnologic de sudare, pentru varianta de sudare cu ultrasunete.

Valorile parametrilor prezentate Tn continuare sunt informative si servesc
pentru intelegerea modului de lucru.

Ecranul prezintd coloana de parametrii tehnologici, ULTRASONIC
WELD, cu parametrii TIMP DE STABILIZARE [Stabilizing time = 1,2 S)], TIMP
DE SUDARE [Weld time = 0,123 ms], TIMP DE MENTINERE [Maintain time T
=1,2 8]

Valorile parametrilor tehnologici la coloana ULTRASONIC WELD, sunt
exprimate in secunde si milisecunde. In figura 7 se prezinta diagrama specifica
procesului de sudare cu ultrasunete

Modificarea valorilor tabelare se realizeaza prin apasarea tastei SET de
pe panoul frontal al programatorului. Valorile care pot fi modificate prin tastele de
incrementare si decrementare (sdgeata sus /jos), sunt ilumintate pulsat. Valorile
modificate se valideaza cu tasta ENT.

Modificarea meniului se realizeaza prin tastarea sagetilor stanga-dreapta
de pe frontpanelului sistemului.

Programarea sistemului generator de ultrasunete

In figura 8 se prezintd subansamblul denumit generator de ultrasunete cu
cu modul de comanda si anume frontpanelul cu ecranul de programare
parametri pentru procesul tehnologic de sudare cu ultrasunete. Mentionam ca
aparatul, in modul de lucru sudare hibrida, opereaza cu timpii setati numai de pe
programator. De pe panoul generatorului de ultrasunete se seteaza frecventa de
lucru a sistemului ultrasonic si valoarea amplitudinii de microvibratii 0-100%.

Generatorul cu ultrasunete se programeaza utilizadnd butonul encoder,
pozitia 1, prin selectarea meniului prin rotirea stanga-dreapta a butonului si
validarea parametrului dorit prin apasarea aceluiasi buton.

Fereastra standard a programatorului, pozilia 2, afiseaza valoarea
frecventei de rezonanta aleasd (ex. 24570 Hz), amplitudinea programata (ex.
100 %), si puterea transferata in proces dupa fiecare sudura.

Butonul indicat la pozitia 3, testeaza functionarea ansamblului mecanic
ultraacustic din punct de vedere al frecventei de rezonantd in corelare cu
puterea transferatéd de sistem ultrasonic in gol sau sarcina.

Bargraful constituit din coloana de LED-uri, indica vizual puterea
transferata de sistemul ultrasonic in procesul de sudare.
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Revendicari

1.) Procedeu hibrid pentru sudare prin presiune si cu ultrasunete utilizat in
procese de imbinare / microimbinare, caracterizat prin aceea ca realizeaza
operatia de sudare a materialelor metalice, utilizadnd simultan sudarea electrica
prin presiune si sudarea cu ultrasunete, insumand astfel avantajele tehnice ale
celor doua procedee, necesare pentru imbinarea tablelor subiiri, a sarmelor si
a foliilor (in gama de dimensiuni 0,2 mm...0,9 mm).

2.) Aparat pentru sudarea prin procedeul hibrid prin presiune si cu
ultrasunete caracterizat prin aceea ca utilizeaza cu rolul de electrod de
sudare, la sudarea prin presiune, o sonotroda specializatd pentru sudare,
parte a unui sistem ultraacustic.

3.) Aparat pentru. sudarea prin procedeul hibrid prin presiune si cu
ultrasunete caracterizat prin aceea ca circuitul secundar al transformatorului
de sudare prin procedeul electric prin presiune, este format din masa metalica
a ansamblului echipamentului si din legatura elastica de pe sonotroda
(figura 1, pozitia 7).

4.) Aparat pentru sudarea prin procedeul hibrid prin presiune s§i cu
ultrasunete caracterizat prin aceea ca poate realiza separat imbinari sudate
prin procedeul prin presiune, prin procedeul cu ultrasunete sau prin procedeul
hibrid.



v rad

-00265- 1

a-2012

Desene

]

SO 3 S

=]

1

igura

F

P

k1

2

igura

F



2

1 -08- 2012

F1

Ie

Figura 4

EJ Tc D54 Td

Figura 5

NN




. .21 -09- 2012

PN

v

1:Screent

Figura 6

Figura 7

Figura 8



	Bibliographic Data / Abstract
	Description
	Claims
	Drawings
	Amended Description
	Amended Claims
	Amended Drawings



