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9 SONOTRODA PENTRU APLICATII ULTRASONICE

(57) Rezumat:

Inventia se refera la o sonotroda pentru aplicatii ultra-
sonice, cu durata de viata ridicata si realizata cu costuri
minime, in sensul ca materialul din care este realizat
corpul sonotrodei poate fi un material uzual, ieftin, iar
varful care contine zona de lucru a sculei este realizat
dintr-un material cu proprietadti mecanice si acustice
ridicate. Sonotroda conform inventiei este constituita din
doua subansambluri: un subansamblu (1) inferior care
asigura si prinderea sonotrodei la nivelul amplificatorului
intermediar de unda sau, in lipsa acestuia, la nivelul
transductorului piezoceramic executat dintr-un material
precum otelul carbon tratat termic sau alt otel ieftin, si
subansamblul (2) superior care contine sizona activa a
sonotrodei, executat dintr-un material din gama aliajelor
de Ti, aliaje de Al de inalta rezistenta, oteluri rapide de
scule, oteluri carbon tratate termic sau alte materiale
asemenea care au pierderi minime prin frecare, cele
doua subansambluri (1 si 2) fiind sudate prin frecare
sau prin frecare cu element activ rotitor FSW, cu zona
de Tmbinare amplasata in apropierea partii active a
sonotrodei sau, dupa caz, in apropierea zonei nodale,
astfel incat racordarea la zona tampon sa se realizeze
in zona nodalg, iar in in cazul unei sonotrode prevazuta
cu zona tampon de racire, zona de imbinare este pre-
lucrata in vederea realizarii operatiei de sudare.
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Sonotroda pentru aplicatii ultrasonice.

Inventia poate fi aplicatd Tn domeniul industrillor prelucratoare, in industria

constructiilor de masini.

Sonotroda este o unealta, parte a unui echipament de prelucrare cu ultrasunete,
pentru operatii de prelucrare precum cele de sudare, de taiere, de debitare etc.
Materialele care pot fi prelucrate sunt metale, materiale polimerice si/sau
compozite, textile; pentru fiecare dintre aceste materiale, sonotrodele utilizate au
tipodimensiuni adecvate impuse de aplicatie.

Pe piata de specialitate existd sonotrode avand diferite configuratii
(tipodimensiuni), iar pentru operatii referitoare la materiale speciale, in cazul
anumitor tipuri de prelucrari, este necesara confectionarea unei sonotrode , sau a

unor sonotrode destinate aplicatiilor respective.

Problema tehnica pe care o rezolva inventia consta in necesitatea realizarii de
sonotrode cu durata de viata ridicata la costuri minime, in sensul ca materialul din
care se realizeaza corpul sonotrodei poate fi un material uzual din punct de vedere
tehnic, mai ieftin, iar varful, care contine zona de lucru a sculei, trebuie sa fie
realizat dintr-un material cu proprietati mecanice si acustice ridicate.

Inventia prezinta solutii constructive de realizare a sonotrodelor, care pot rezolva

aceasta problema tehnica.

Solutia constructiva de realizare a unor sonotrode care fac obiectul inventiei se
refera la posibilitatea de obtinere a acestor unelte din doua subasambluri, inferior,
cel care asigura prinderea la nivelul amplificatorului intermediar de unda (booster)
si superior, cel care contine zona activa a sculei (sonotrodei) realizate din materiale
similare sau disimilare imbinate prin procedeul de ,sudare prin frecare” sau
.sudare cu element activ rotitor” FSW.

In ambele cazuri, dupa sudare, rezultd o constructie monobloc, care satisface
cerintele tehnologice specifice proceselor de prelucrare cu ultrasunete.

n cazul in care partile componente sunt materiale similare, procedeul de irnbinare

recomandat este cel de sudare prin frecare.
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Materialele utilizate la realizarea acestor sonotrode sunt, in cazul celor similare,
urmatoarele:

- Aliaje de titan - Ti (grade1 - grade 5);

- Aliaje de aluminiu (Al) de inalta rezistents;

- Ofeluri rapide de scule;

- Ofteluri carbon tratate termic, cu pierderi interne prin frecare minime.

in cazul in care, partile componente sunt din materiale disimilare, procedeul de
imbinare recomandat este cel de sudare cu element activ rotitor (FSW).

In cazul utilizarii materialelor disimilare, se utilizeaza pentru subansamblu inferior
otel carbon slab aliat, otel carbon inalt aliat, iar pentru subansamblul superior se
folosesc materiale din gama aliajelor de titan, oteluri inalt aliate sau oteluri de
scule, solutie care permite ca dupa uzarea zonei active a sonotrodei, parte a
subansamlului superior, sonotroda poate fi reintrodusa in ciclul de viatd prin
inlocuirea materialul subansamblului superior, realizdndu-se, astfel sonotrode,
reutilizabile.

Din punct de vedere constructiv cele doua subansambluri sunt sudate prin frecare,
sau frecare cu element activ rotitor (FSW).

Reparatiile acestor sonotrode, actiune de crestere a duratei de viata a sculelor
ultrasonice prin reintroducerea acestora n ciclul de viata, constau in inlaturarea
subansamblului superior uzat, realizarea de prelucrari mecanice specifice si
sudarea unui subansamblu nou, cu o zona activa noua, care poate sa contina si o
zona tampon cu rol de bariera terrnica, situatie in care se zona tampon poate avea
centrul in zona nodala a sonotrodei.

Zona tampon dintre cele doua parti componente, recomandatéd a avea pozitia
zonei centrale in zona nodala a sonotrodei, va trebui sa fie astfel executata incat

sa permita circulatia aerului, a gazelor, sau a lichidelor tehnologice, inclusiv apa.

Aceste sonotrode realizate in constructie monobloc sudata pot fi utilizate in
activitati industriale, conform tehnologiilor de lucru, pentru fiecare aplicatie in parte.

Avantajele inventiei revendicate constau in posibilitatea de realizare a

sonotrodelor in constructie sudata, deci de realizare a acestei unelte cu costuri
reduse, in conditiile pastrarii performantelor tehnice.
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De asemenea, prin realizarea in constructie sudata, dupa uzarea partii active
(subansamblul superior), aceasta se poate inlocui cu un reper nou, rezultand, prin

sudare un produs cu caracteristici tehnice adecvate.

In figurile 1 si 2 sunt prezentate doua solutii constructive ale unei sonotrode, care
face obiectul inventiei.

Aceasta sonotroda se compune din (1) subansamblul inferior - partea de prindere
si (2) subansamblul superior - partea activa.

in figura 1a este prezentata o sonotroda realizata din materiale similare, cu zona
de Tmbinare in partea mediana cilindricad. Sudarea prin frecare a celor doua
componente are loc, fara prelucrarea marginilor.

In figura 1b este prezentatd o sonotroda realizata din materiale similare, cu zona
de imbinare Tn partea superioara a sonotrodei. Pentru sudarea prin procedeul
FSW (cu element activ rotitor) pentru realizarea coaxialitatii se impune prelucrarea
marginilor zonei de imbinare.

in figura 2a este prezentatd o sonotroda realizatad din materiale disimilare, cu
evidentierea zonei de imbinare in apropierea partii active a sonotrodei, imbinare
realizata prin procedeul de sudare prin frecare, fara prelucrarea marginilor celor
doua subansambiluri.

Se precizeaza faptul ca tehnologia de imbinare, va avea parametri de lucru
conform zonei de imbinare, a diametrului si a lungimii acestuia, respectiv a
materialului de Tmbinat.

In figura 2b este prezentatd o sonotroda realizatd din materiale disimilare, cu
evidentierea zonei de imbinare in apropierea partii active a sonotrodei. Pentru
sudarea prin procedeul FSW (sudare cu element activ rotitor), in zona de imbinare
se efectueaza o prelucrare a marginilor, necesara pentru asigurarea coaxialitatii

pieselor.
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Revendicari

1. Sonotroda pentru aplicatii ultrasonice, caracterizata prin aceea ca se

compune din doua subansambluri, respectiv subansamblul inferior (1), care
asigura si prinderea sonotrodei la nivelul amplificatorului intermediar de unda
(booster) sau, in lipsa amplificatorului intermediar de unda, la nivelul
transductorului piezoceramic, executat dintr-un material precum otel carbon tratat
termic etc. si subansamblul superior (2), care contine si zona activa a sonotrodei,
executat dintr-un material din gama aliajelor de titan (Ti grade1 - grade 5), aliaje
de aluminiu de inalta rezistenta, oteluri rapide de scule, oteluri carbon tratate
termic etc., materiale cu pierderi interne prin frecare minime, cele doua
subansambluri fiind sudate prin frecare sau prin frecare cu element activ rotitor
(FSW), zona de imbinare, amplasata in apropierea partii active a sonotrodei, sau,
dupa caz, in apropierea zonei nodale astfel incat racordarea la zona tampon sa
se realizeze in zona nodala, in situatia constructiei unei sonotrode prevazuta cu
zona tampon, de racire, zona de imbinare fiind prelucrata in vederea realizarii

operatiei de sudare.
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