ROMANIA

(19) OFICIUL DE STAT
PENTRU INVENTII S| MARCI
Bucuresti

an RO 133155 B1
(51) Int.Cl.
B23K 1/06 (2006:01)-
B23K 20/10 (2006:01

(12) BREVET DE INVENTIE

(21)  Nr.cerere: Q 2017 00666

(22) Data de depozit: 18/09/2017

(45)  Data publicarii mentiunii acordarii brevetului: 29/07/2022 BOPI nr. 7/2022

(41) Data publicarii cererii: (72) Inventatori:

29/03/2019 BOPI nr. 3/2019 + SIRBU NICUSOR-ALIN,

STR.GAVRIL MUSICESCU NR.161, AP.2,

(73) Titular: TIMISOARA, TM, RO

+ INSTITUTUL NATIONAL DE

CERCETARE-DEZVOLTARE iN SUDURA (56) Documente din stadiul tehnicii:

S1INCERCARI DE MATERIALE- ISIM, US 2010270358 A1; FR 541159 A1

BD.MIHAI VITEAZUL NR.30, TIMISOARA,

™, RO

9 PROCEDEU DE SUDARE CU ULTRASUNETE A UNOR PIESE
CU CONFIGURATIE SPATIALA A ZONELOR DE SUDARE

Examinator. ing. ARGHIRESCU MARIUS

0O 00 e o
OSIM, o cerere de revocare a brevetului de inventie, in termen
de 6 luni de la publicarea mentiunii hotardrii de acordare a
OO A AR

RO 133155 B1



11

13

15

17

19

21

23

25

27

29

31

33

35

37

39

41

43

45

47

49

RO 133155 B1

Inventia se refera la un procedeu de sudare cu ultrasunete a unor piese cu configu-
ratie spatiala a zonelor de sudare.

Domeniile tehnice in care poate fi utilizata inventia sunt:

- 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.

Prin documentul US 2010270358 A1, este cunoscuta o metoda de minimizare a
rezonantei mecanice intr-un ansamblu in timpul formarii unei Tmbinari sudate prin vibratii in
aceasta, ce include pozitionarea pieselor de lucru astfel incat acestea sa fie direct adiacente
una cu cealalta si generarea unui set de semnale de control care provoaca vibrarea mai
multor capete de sudura ale sonotrodei, forma de unda caracteristica unei oscilatii mecanice
a sonotrodelor si a capetelor de sudura fiind variata pentru a minimiza rezonanta mecanica
care apare in ansamblul de sudat. Aparatul pentru formarea imbinarii sudate de aplicare a
metodei include cel putin o sonotroda avand capete de sudura formate integral cu acesta si
un controler al sudarii conectat la un convertor, la sonotroda si la capetele de sudura, de
transmitere a oscilatiei mecanice care are loc in sonotroda, variatia semnalelor de control
in timpul formarii Tmbinarii sudate variind forma de unda caracteristica oscilatiei mecanice,
minimizand astfel rezonanta mecanica.

De asemenea, documentul FR 541159 A1 prezinta o sonotroda compusa si 0 metoda
de utilizare a ei pentru unelte de sudare cu ultrasunete, cuprinzand un bloc suport adaptor,
montat pe masina de sudare cu ultra- sunete si niste sonotrode secundare concentratoare
fixate pe blocul-suport mentionat prin intermediul unor stifturi, acordate la frecventa de
rezonanta a intregului, fiecare dintre stifturi de fixare avand un corp cu taietura la jumatate
de lungime de unda, stifturile mentionate fiind reglate la frecventa de rezonanta a
ansamblului si utilizate ca concentratoare.

Lungimea pinilor, care asigura obtinerea unei sonotrode pentru sudarea cu ultra-
sunete a pieselor cu configuratie spatiala a zonelor de sudare, respectivcampul de toleranta
a acestora, este limitata de frecventa de rezonanta a sonotrodei.

De asemenea, se impune, in cazul unor activitati de productie de serie pentru aseme-
nea aplicatii, necesitatea de a obtine valori corespunzatoare ale productivitatii echivalente
cu valori curente ale productivitatii, in situatia prelucrarii pieselor cu suprafete plane ca
forma.

Problema tehnica pe care o rezolva inventia consta in stabilirea unor elemente de
procedeu de Tmbinare prin sudare cu ultrasunete a unor parti ale unor piese cu configuratie
spatiala a zonelor de sudare pentru aplicatii industriale diverse, printr-o solutie constructiva
adecvata de sonotroda utilizabila pentru toata gama de frecvente din domeniul ultra-
sunetelor.

Procedeul pentru sudare cu ultrasunete a pieselor cu configuratie spatiala a zonelor
de sudare conform inventiei rezolva aceasta problema tehnica prin aceea ca se refera la
corpul egalizator al unei sonotrode, avand forma corespunzatoare tipului de piesa care
urmeaza a fi sudata si un numar de capete active (pini), care reprezinta partea activa a sono-
trodei, amplasati cu dispunerea spatiala si numarul lor in functie de forma zonelor de sudare.
Pentru vibrarea cu amplitudine diferita, adecvata caracteristicilor zonei de sudare, tipodimen-
siunea pinilor de sudare, materialul din care sunt confectionati sau si tratamentul termic
aplicat acestora dupa confectionare sunt alese adecvat corelarii dintre aceste caracteristici
si amplitudinea de vibrare necesara, precalculata functie de caracteristicile zonei de sudare.

Acesti pini sunt cuplati mecanic cu blocul egalizator prin intermediul unor nipluri
filetate. Solutia constructiva este o solutie modulara, astfel ca exista posibilitatea de inlocuire
doar a partii sau a partilor uzate a pinilor, cand este cazul.
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Rezulta astfel, efecte economice evidente, prin reutilizarea sonotrodelor la aplicatiile
date.

Avantajele inventiei revendicate sunt:

- face posibila sudarea simultana, in conditii de calitate a imbinarii, a pieselor cu
configuratie spatiala a zonelor de sudare;

- prin solutia propusa se mareste productivitate muncii, comparativ cu situatia in care
sudurile se puteau executa numai in plan si era nevoie de mai multe operatii pentru sudarea
pieselor cu configuratie spatiala a zonelor de sudare;

- aceste sonotrode specializate, prin solutia constructiva a lor, permit inlocuirea
pieselor uzate din componenta sonotrodei cu altele noi si continuarea operatiilor de sudare
Cu aceiasi sonotroda;

- solutia permite obfinerea de noi configuratii de sonotrode pentru sudarea pieselor
cu dispunere spatiala a zonelor de sudare, prin inlocuirea pinilor la nivelul blocului egalizator
si, dupa caz, reconfigurarea blocului egalizator sau schimbarea acestuia;

- se pot realiza imbinari sudate pentru o gama larga de materiale polimerice, dar si
metalice sau compozite.

Inventia este prezentata pe larg in continuare in legatura si cu fig. 1, 2, care
reprezinta:

- fig. 1, vedere din lateral a unei sonotrode prevazuta conform metodei cu un numar
de trei pini de tipodimensiuni diferite;

- fig. 2, forme posibile la nivelul zonei active a pinului de sudare, (patrata a, circulara
b, dreptunghiulara c, sau complexa d).

O caracteristica a procedeului conform inventiei, este ca prin solutia constructiva
realizata, impusa de aplicatia data, se va putea realiza sudarea pieselor, functie de dispu-
nerea spatiala a a zonelor de sudare si a tipodimeniunii zonei active de la nivelul pinului,
care poate fi cerc, patrat, romb, paralelogram, forma complexa, etc.

Realizarea unei sonotrode cu pini cu dispunere spatiala in vederea realizarii operatiei
de sudare cu ultrasunete a pieselor cu configuratie spatiala a zonelor de sudare, respectiv
obtinerea pentru o frecventa de lucru data, a parametrului amplitudine a microvibratjilor
ultrasonice de valoare constanta, care {ine cont de configuratia spatiala a zonelor de sudare
si lungimea corespunzatoare a pinilor, poate fi obtinuta prin:

- alegerea corespunzatoare a materialelor din care se realizeaza pinii;

- aplicarea corecta a tratamentul termic la nivelul pinilor;

- proiectarea corespunzatoare a pinilor;

- combinare intre cele trei modalitatj.

Un parametru tehnologic al procesului se refera la tratamentul termic care se aplica
in functie de caracteristicile materialului, astfel incat sa se obtina dispunerea spatiala a
pinilor de sudare, care sa asigure acelasi regim de sudare (aceeasi frecventa de rezonanta
si amplitudine a microvibratiilor ultrasonice) la nivelul zonelor de sudare cu dispunere
spatiala.

Tipul de tratament termic aplicat la nivelul pinului e corelat cu tipodimensiunea
materialului din care acesta este realizat, in vederea obfinerii unei valori acceptate a amplitu-
dinii microvibratiilor, care se incadreaza in cdmpul de toleranta din punct de vedere al calitatii
fmbinarii, avand in vedere ca sudarea cu ultrasunete impune, pentru aceeasi frecventa de
rezonanta a sonotrodei, un transfer energetic constant la nivelul zonelor de imbinat.

Procedeul pentru sudare cu ultrasunete a pieselor cu configuratie spatiala a zonelor
de sudare, conform inventiei, are ca noutate o solutie contructiva a unei sonotrode care se
compune dintr-un corp egalizator 1 si un numar de pini de sudare.
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Forma corpului egalizator al sonotrodei este determinata de forma piesei de sudat,
iar numarul de pini, precum si forma, dispunerea si dimensiunile acestora sunt corelate cu
configuratia spatiala a zonelor de sudare ale piesei de sudat.

Datorita formei sonotrodei, astfel realizata, precum si datoritd numarului pinilor
(capete active), a formei, dimensiunii si a dispunerii in cAmpul corpului egalizator, se poate
realiza o singura operatie de sudare prin care se imbina un numar de puncte dispuse spatial,
ale piesei de sudat.

Realizarea unor astfel de tipuri de sonotrode, conform metodei prezentate, se vaface
functie de aplicatjile industriale necesare.

Se da in continuare un exemplu de realizare conform procedeului a sonotrodei, in
legatura cu fig. 1 si 2.

Conform fig.1, sonotroda realizatd conform metodei, se compune din corpul
egalizator 1 al sonotrodei si un numar de trei pini, 2, 3 si 4, de tipodimensiuni diferite.

Se observa faptul ca lungimile pinilor 2, 3, 4 sunt diferite, in functie de pozitia spatiala
a zonelor de imbinat de la nivelul piesei care urmeaza a fi sudata cu ultrasunete.

Acesti pini sunt cuplati mecanic cu blocul egalizator 1 al sonotrodei prin intermediul
unor niplurifiletate. Solutia permite obtinerea de noi configuratii de sonotroda pentru sudarea
pieselor cu dispunere spatiala a zonelor de sudare, care sa tina cont de aplicatia care
urmeaza a fi executata, prin inlocuirea pinilor la nivelul blocului egalizator, realizat pentru o
aplicatie data si, dupa caz, prin reconfigurarea blocului egalizator sau schimbarea acestuia.
Similar se poate opera inlocuirea pinilor la nivelul blocului egalizator al sonotrodei in situatia
in care se uzeaza sau se deterioreaza.

Sonotroda, realizata conform metodei, va fi corespunzatoare tipurilor de piese care
vor fi imbinate. Sonotroda, in vederea efectuarii imbinarii pieselor cu dispunere spatiala a
zonelor de sudare, se realizeaza prin corelarea corespunzatoare dintre materialul, forma,
pozitia si tratamentul termic aplicat la nivelul pinilor. Aceasta solutie prezinta avantajul posi-
bilitatii reutilizarii si rezolva problema sudari succesive, situatiei in care imbinarea pieselor
cu configuratie spatiala a zonelor de sudare se realiza secvential.

O alta caracteristica consta in faptul ca timpul operativ este unitar, in sensul ca toate
operatiile de sudare au loc individual, Tn acelasi timp. Rezulta concluzia, comparativ cu cazul
clasic, cel al utilizarii a cate unei sonotrode pentru fiecare imbinare, la care timpul de operare
se multiplica cu numarul sonotrodelor necesare pentru fiecare operatie in parte, ca se obtine
o productivitate marita datorita faptului ca se executa simultan toate operatiile de sudare.

De asemenea, rezultda concluzia ca prin aplicarea acestei metode se obtine o
economie de material, fiind necesar un singur corp egalizator, pentru toate operatiile de
sudare cu ultrasunete ale unei piese cu dispunere spatiala a zonelor de sudare.

Prin aplicarea acestei inventii se pot realiza imbinari sudate ale pieselor cu confi-
guratie spatiala a zonelor de sudare, respectiv-asigurarea la nivelul zonei active a pinilor de
sudare, pentru o frecventa de rezonanta data, impusa de aplicatie, a unei valori a amplitudinii
microvibratjilor ultrasonice la nivelul zonei active care se incadreaza in conditiile de calitate
ale imbinarii sudate, pentru lungimi ale pinilor diferite, astfel fiind posibila realizarea de
imbinari sudate la piese cu configuratie spatiala a zonelor de sudare.

in fig. 2 sunt exemplificate posibile forme la nivelul zonei active a pinului de sudare,
respectiv forma patrata a, circulara b, dreptunghiulara ¢, sau complexa d, aceasta fiind
impusa de aplicatie, respectiv de tipodimensiunea zonei de imbinare.

Alegerea materialelor, a tratamentelor termice, a formei, respectiv a sortimentelor de
material, respectiv a combinatiilor acestora, va fi realizata cu scopul de a obtine aceeasi
valoare a amplitudinii, ca si parametru tehnologic al procesului de sudare, pentru pinii folositi
ca elemente active ale sonotrodelor.

Privind valoarea necesara a amplitudinii microvibratiilor pinilor, se precizeaza ca este
vorba de o valoare care sa fie in campul de toleranta (determinat de valoarea maxima,
respectiv minima) acceptat din punct de vedere al calitaii zonei imbinate.
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Revendicari

1. Procedeu de sudare cu ultrasunete a unor piese cu configuratie spatiala a zonelor
de sudare, care cuprinde etapele de alegere a caracteristicilor unor pini de sudare cu ultra-
sunete astfel incat pentru o valoare data a frecventei ultrasunetelor sa realizeze o ampli-
tudine de vibrare optima pentru realizarea unei imbinari prin sudura de calitate adecvata, po-
zitionarea si fixarea mai multor pini de sudare la nivelul blocului egalizor (1) al sonotrodei de
transmitere a ultrasunetelor astfel incat acestia sa fie adiacenti unul cu celalalt si generarea
unui semnal ultrasonic ce provoaca vibrarea pinilor de sudura ai sonotrodei astfel incat o
caracteristica esentiala a vibrarii pinilor sa difere intre acestia, caracterizat prin aceea ca,
pentru vibrarea cu amplitudine diferita, adecvata caracteristicilor zonei de sudare, tipodimen-
siunea pinilor de sudare , materialul din care sunt confectionati sau si tratamentul termic
aplicat acestora dupa confectionare sunt alese adecvat corelarii dintre aceste caracteristici
si amplitudinea de vibrare necesara, precalculata functie de caracteristicile zonei de sudare.

2. Procedeu de sudare cu ultrasunete, conform revendicarii 1, caracterizat prin
aceea ca, pinii uzati in procesul de sudare sunt inlocuiti periodic, fara schimbarea
sonotrodei.
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