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Inventia se refera la un dispozitiv de lipire cu ultrasunete.

Ultrasunetele sunt vibratii elastice cu frecventa mai mare decét frecventa maxima a
oscilatiilor care produc senzatia auditiva. Domeniul de frecventa al ultrasunetelor este
cuprins intre 20 kHz si 10 000 kHz. Importanta ultrasunetelor si a producerii acestora a
crescut n ultimul timp proportional cu dezvoltarile inregistrate in noile domenii de aplicatii
ale acestora. Pentru producerea ultrasunetelor se utilizeaza cel mai des generatoare electro
mecanice care functioneaza pe baza fenomenelor de piezoelectricitate si magnetostrictiune.

Este cunoscut un echipament de sudare cu ultrasunete, H 192, care permite
operatorului sa utilizeze aceasta masina pe toate tipurile de materiale, inclusiv pentru
amestecuri de bumbac si materiale elastice, dar care prezinta dezavantajul realizarii unei
imbinari punctiforme, pe principiul masinii de cusut.

Mai sunt cunoscute echipamentele ELM 20 si ELM 40 care sunt generatoare de ultra-
sunete care lucreaza la frecvente diferite, dar care prezinta dezavantajul posibilitafii utilizarii
doar pentru materiale plastice cu densitate mare, pentru aplicatii industriale.

De asemenea, sunt cunoscute dispozitive de lipire cu ultrasunete pentru materiale
textile si tesaturi elastice termoplastice sintetice, dar care prezinta dezavantajul neasigurarii
efectului cavitational.

Prin documentul KR 20120021372/2012 este cunoscut un dispozitiv de lipire a unui
film din plastic, format din o placa mobila 15 deplasabila pe niste sine de ghidare ale unei
placi fixe prin intermediul unui cilindru rotativ fixat de aceasta, o bara de fuziune fixata de o
parte fixa a placii mobile, un bloc de sprijin pentru a sprijini partea frontala inferioara a
suportului de fuziune si o tija de ridicare/coborare a unui cap de fuziune cu ultrasunete actjio-
nata de un actuator dintr-o carcasa de ridicare, bara de fuziune fiind instalata intr-o bara fixa
a placii mobile, iar blocul de sprijin fiind instalat intr-o tija cilindrica a unui cilindru de sprijin
care se instaleaza intr-o parte a placii mobile.

De asemenea, prin documentul DE 102012202016 A1/2013, este cunoscut un
dispozitiv de lipire cu ultrasunete a unor straturi din plastic, prevazut cu minim un generator
de ultrasunete continuat cu un cap de prelucrare, o contra-unealta, o unitate de comanda
electrica, un ghid de deplasare a generatorului de ultrasunete si niste distantiere cu arc
pentru mentinerea apropierii capului de prelucrare de setul de folii de plastic ce trebuia lipit.

Problema tehnica pe care o rezolva inventia propusa consta in proiectarea si reali-
zarea unui dispozitiv de lipire cu ultrasunete care prin componentele sale sa asigure toate
deplasarile dorite, caracterizate prin anumite secvente si durate, generate de sistemul de
programare a sarcinilor, in concordanta cu cerintele sau comenzile transmise, rezultate prin:
compararea parametrilor curenti ai migcarii cu cei impusi si realizarea corecturilor necesare
prin intermediul controlerului de secvente/miscare, amplificarea semnalului de comanda, de
obicei de putere mica, in concordanta cu cerintele modulelor de comanda si pozitionare si
transformarea semnalului corectat in semnal de intrare (moment, forta, viteza), in acord cu
cerintele procesului; adaptarea parametrilor modulelor de comanda si pozitionarea ele-
mentului de lipire la cerintele impuse de procesul tehnologic, prin intermediul mecanismelor
si transmisiilor mecanice; prelucrarea de catre senzori a informatiilor privind parametrii
procesului si transmiterea semnalelor corespunzatoare spre controllerul miscarii.

Dipozitivul de lipire cu ultrasunete conform inventiei rezolva aceasta problema tehnica
prin aceea ca este constituit din: cadru de baza, (batiul) metalic; modul de fixare si culisare
a suportului epruvetei; module de pozitionare in plan orizontal si vertical a suportului elemen-
tului de lipire cu ultrasunete; module de antrenare a sistemului; suport de fixare al ele-
mentului de lipire cu ultrasunete, instalatie electrica.
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Cadrul metalic realizeaza sustinerea mecanica a intregului echipament si are la baza
o structura de aluminiu profilata in forma de U, imbinata la extremitati cu elemente de tip
demontabil. Elementele laterale care alcatuiesc cadrul metalic sunt taiate sub un unghi de
45 grade pentru a asigura obfinerea unei imbinari perfecte, in unghi 90 de grade. Elementele
de imbinare ale structurii de aluminiu sunt de tip coltar si realizeaza fixarea acesteia in toate
cele patru colturi. Pentru a se evita torsionarea structurii cadrului de aluminiu, acesta este
ranforsat la extremitati.

Modulul de fixare si culisare a suportului epruvetei este asezat pe cadrul mobil al
modului de culisare. Epruveta este fixata pe suportul din PAL cu ajutorul unei rame din alu-
miniu. Rama de Al are rolul de a presa prin greutatea ei epruveta, evitdndu-se astfel migra-
rea materialului in timpul procesului de lipire. Pentru a putea fi manipulata mai usor rama
suportului are atasate pe lateral doua ménere.

Modulele de pozitionare in plan orizontal si vertical a suportului elementului de lipire
cu ultrasunete au la baza elemente de culisare pe axe de ghidaj si rulmenti liniari cu bile
recirculabile, fiind astfel incat sa se asigure suportul necesar sustinerii greutatii intregului
ansamblu pe orizontala si verticala, corespunzator axelor Y si Z ale sistemului cartezian.
Axele de ghidaj se realizeaza dintr-un otfel special de inalta calitate, calit superficial la
exterior.

Toate modulele functionale ale instalatiei electrice sunt interconectate si amplasate
intr-un tablou electric. Instalatia electrica este compusa din bloc de alimentare si bloc de
comanda si pozitionare a elementelor de antrenare. Racordurile electrice intre tabloul electric
si elementele de comanda si executie situate Tn exteriorul lui se fac cu ajutorul unor dis-
pozitive de etangare de tip presetupa si prin intermediul unor elemente de conectica. Aceste
elemente realizeaza etanseizarea cablurilor de legatura la nivelul tabloului electric. Gradul
de protectie al tabloului electic este IP 54, acesta asigurand protectia impotriva accesului la
partile aflate sub tensiune cu o sonda de acces cu diametrul de 1 mm si patrunderea prafului
in cantitati astfel incat sa nu influenteze modul si siguranta in functionare.

Inventia prezinta urmatoarele avantaje:

- contact uniform cu suprafata de lipire;

- eficientd mare in asigurarea unor suduri de calitate, in domenii diferite;

- interventia rapida a operatorului in derularea corecta a procesului tehnologic;

- fiabilitate, flexibilitate, manevrabilitate si deservire usoara;

- reducerea consumurilor de materii prime si utilitat;;

- reducerea importurilor cu circa 50.000 euro/an.

Inventia este prezentata in continuare printr-un exemplu de realizare in legatura si
cu fig.1...4, care reprezinta:

- fig. 1, vedere de sus a dispozitivului de lipire cu ultrasunete conform inventiei;

- fig. 2, vedere din fata a dispozitivului de lipire cu ultrasunete conform inventiei;

- fig. 3, vedere din lateral a dispozitivului de lipire cu ultrasunete conform inventiei;

- fig. 4, schema-bloc electrica a dispozitivului de lipire cu ultrasunete, revendicat.

Dispozitivul de lipire cu ultrasunete se realizeaza prin executia cadrului de baza, a
modulului de culisare si antrenare a epruvetei, a modulelor de pozitionare in plan orizontal
si vertical a suportului elementului de lipire cu ultrasunete, a modulelor de antrenare a sis-
temului, a suportului de fixare al elementului de lipire cu ultrasunete si a instalatiei electrice.

Cadrul metalic de baza, care formeaza batiul sistemului si asigura sustinerea
mecanica a intregului echipament, se executa din profile de tip U din aluminiu, taiate sub un
unghi de 45 grade, imbinate demontabil la colturi prin intermediul unor coltare.

11

13

15

17

19

21

23

25

27

29

31

33

35

37

39

41

43

45

47



11

13

15

17

19

21

23

25

27

29

31

33

35

37

39

41

43

45

RO 131718 B1

Cadrul metalic 1 (fig. 1) este sustinut pe verticala de elementele de asezare de tip
reglabil, Tn scopul asigurarii planeitatii necesare intregului dispozitiv, in functie de suprafata
pe care este asezat. Pe laturile laterale ale cadrului metalic de baza se amplaseaza suporti
de sustinere 8 (fig. 2) pentru fixarea modului de antrenare si pozitionare a elementului de
lipire cu ultrasunete. Pe partea frontala a cadrului metalic de baza astfel executat se fixeaza
butoanele de comanda, iar in interiorul cadrului se amplaseaza modulele de culisare si antre-
nare a epruvetei, in partea din spate a acestuia fiind fixate elementele de conectare electrica.

Modulul de culisare a epruvetei este format din sine de ghidaj din otel tratat pe care
se amplaseaza modulul de fixare a epruvetei. Modulul de fixare a epruvetei este format
dintr-un suport de fixare 3 (fig. 1) si o rama de sustinere a epruvetei 4 (fig. 1). Suportul de
fixare al epruvetei este amplasat pe actuator prin intermediul unor elemente demontabile,
fiind realizat din placa de PAL melaminat in scopul evitarii posibilitatii aparitiei fenomenului
de interferenta mecanica in timpul procesului de lipire. Fixarea epruvetei pe suport se
realizeaza prin intermediul unei rame de sustinere care se executa din profile din duraluminiu
de tip L, taiate sub unghi de 45°, imbinate nedemontabil si decupate la interior pe toata
lungimea si latimea epruvetei pentru a asigura centrarea epuvetei.

Centrarea si pozitionarea a epruvetei pe placa de sustinere se realizeaza prin
suprapunerea unui caroiaj autocolant laminat care delimiteaza atat pe vericala céat si pe
orizontala intersectiile pe care se efectueaza lipirea.

Modulul de antrenare a epruvetei este format dintr-un element de antrenare de tip
servomotor care transmite miscarea suportului epruvetei prin intermediul unui sistem tip
pinion-curea profilata de transmisie, pozi{ionat pe cadrul de baza.

Pe partile laterale ale cadrului metalic se monteaza doua elemente profilate de sus-
tinere 8 (fig. 2), montate vertical care sustin cadrul metalic pe care se amplaseaza modulul
de pozitionare in plan orizontal.

Modulul de pozitionare in plan orizontal a suportului elementului de lipire cu
ultrasunete 6 (fig. 3) asigura culisarea si alinierea suportului elementului de lipire 7 (fig. 3)
si este format din 2 axe de ghidare cu profil rotund sustinute prin intermediul a doua suporturi
profilate pe care sunt pozitionate cate 2 elemente de culisare de tip rulmenti liniari cu bile
recirculabile, de tip deschis, cu pretensionare, montate rigid pe o placa de aluminiu.

Modulul este dimensionat pentru sustinerea greutatii intregului ansamblu si preluarea
si distribuirea corespunzatoare a fortelor suplimentare generate in timpul procesului de lipire
cu ultrasunete.

Antrenarea modulului de pozitionare in plan orizontal a suportului elementului de
lipire se realizeaza cu ajutorul unui element servomotor 5 (fig. 2 si 3) care transmite miscarea
suportului prin intermediul unui sistem pinion-curea profilata de transmisie, pozitionat pe
suportul profilat de sustinere.

Urmeaza amplasarea pe placa de aluminiu a modulului de pozitionare in plan vertical
al suportului de fixare a elementului de lipire cu ultrasunete.

Modulul de pozitionare in plan vertical 9 (fig. 2) a suportului de fixare a elementului
de lipire cu ultrasunete este format din 2 axe de ghidare dispuse vertical, cu profil rotund, pe
care sunt pozitionate cate 2 elemente de culisare de tip rulmenti liniari cu bile recirculabile,
montate rigid pe o placa de aluminiu.

Serealizeaza si montajul suportului elementului de lipire cu ultrasunete 6 (fig. 3), care
este fixat pe suportul celor doua elemente de culisare ale modulului de pozitionare in plan
vertical prin intermediul unui element metalic, profilat in forma de L.
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In interiorul suportului elementului de lipire 6 (fig. 3), este introdus un sistem
pretensionat de arcuri care asigura contactul elementului de lipit cu ultrasunete cu toata
suprafata de lipire, eliminand diferenta de paralelism dintre elementul de lipire si epruveta.
Urmeaza pozitionarea prin intermediul unui sistem demontabil a elementului de lipire cu
ultrasunete 7 (fig. 3) in suportul astfel montat.

Antrenarea modulului de pozitionare in plan vertical a suportului elementului de lipire
se realizeaza cu ajutorul unui motor de curent continuu 2 (fig. 2 si 3) care transmite miscarea
suportului prinintermediul unui sistem surub-piulita cu filet trapezoidal, pozitionat pe suportul
profilat de sustinere.

Urmeaza executja instalatiei electrice a dispozitivului de lipire cu ultrasunete alcatuita
conform figurii 4 din blocul de alimentare 11 (fig. 4) si blocul de comanda si pozitionare a
elementelor de antrenare 12 (fig. 4), amplasata intr-un tablou electric 13 (fig. 4).

Se realizeaza cuplarea instalatiei electrice la reteaua de energie electrica prin
intermediul blocului de alimentare, cu ajutorul unei cuple de conectare. Blocul de alimentare
11 (fig. 4) asigura atat alimentarea cu energie electrica cat si protectia cu elemente specifice
a blocului de comanda si pozitionare.

Urmeaza realizarea legaturilor de conectare dintre circuitele externe si cele
amplasate n tabloul electric cu ajutorul unor reglete de tip monobloc pozitionate pe o sina
de tip Q.

Conexiunile dintre tabloul electric si circuitele externe se efectueaza cu un conductor
multifilar iar conectarea circuitelor de putere la elementele de distributie, protectie si
comanda se realizeaza cu elemente de tip BUSB AR monofazate.

Urmeaza comanda si pozitionarea elementelor de antrenare prin blocul de comanda
si pozitionare 12 (fig. 4), pe baza semnalelor provenite de la cate 2 senzori de proximitate
amplasati pe fiecare axa de miscare precum si a semnalelor provenite de la senzorii de
pozitie ai servomotoarelor.
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Revendicari

1. Dispozitiv de lipire cu ultrasunete, compus dintr-un cadru de baza (1), un modul
de culisare si antrenare a epruvetei format dintr-un suport de fixare (3) si o rama de sustinere
a epruvetei (4), un element de lipire cu ultrasunete (7), un modul de pozitionare in plan
vertical (9) al suportului elementului de lipire cu ultrasunete, un suport de fixare a elementului
de lipire cu ultrasunete, trei module de antrenare a sistemului prevazute cu cate un
servomotor de antrenare (5) si o instalatie electrica constituita dintr-un bloc de alimentare
(11) si un bloc de comanda si pozitionare a elementelor de antrenare (12), caracterizat prin
aceea ca, cadrul de baza (1) este alcatuit din profile de tip U din aluminiu taiate sub un unghi
de 45°, imbinate demontabil la colturi prin intermediul unor coltare, modulul de pozitionare
in plan vertical (9) al suportului elementului de lipire cu ultrasunete (6) este format din doua
axe de ghidare dispuse vertical, cu profil rotund, pe care sunt pozitionate cate doua elemente
de culisare de tip rulmenti liniari cu bile recirculabile, montate rigid pe o placa de aluminiu,
suportul de fixare a elementului de lipire cu ultrasunete (6) este prevazut cu un sistem de
arcuri, iar pentru pozitionarea preferentiala a elementului de lipire este prevazut si cu un
modul de pozitionare in plan orizontal a suportului elementului de lipire cu ultrasunete, format
din doua axe de ghidare cu profil rotund sustinute prin intermediul a doua suporturi profilate
pe care sunt pozitionate cate doua elemente de culisare de tip rulmenti liniari cu bile
recirculabile, de tip deschis, cu pretensionare, montate rigid pe o placa de aluminiu.

2. Dispozitiv de lipire cu ultrasunete, conform revendicarii 1, caracterizat prin aceea
ca, pozitionarea si comanda elementelor de antrenare este realizata de catre blocul de
comanda si pozitionare a elementelor de antrenare (12) pe baza semnalelor provenite de la
cate doi senzori de proximitate amplasati pe fiecare axa de miscare, precum si pe baza
semnalelor provenite de la niste senzori de pozitie ai servomotoarelor de antrenare (5).
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