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|&radimas priskiriamas metaly apdirbimo technologijos sri¢iai, konkregiai ultragarsiniu bidu apdirbamo
metalinio pavirSiaus kokybés uZtikrinimui tekinimo proceso metu. Apdirbamo pavirsiaus kokybés kontroles
sistemoje, susidedancioje i§ tekinimo peilio (1), vienu galu kontaktuojangio su apdirbama detale (6), kitu galu
pritvirtinto prie mechaniniy virpesiy koncentratoriaus (2), kuriame jtvirtintas pjezoelementas (3), o laisvajame gale
standziai pritvirtintas virpesiy jutiklis (4), kurie lygiagrediai prijungti prie autorezonansines kontrolés bloko (5),
naujai jvesti elektrinio signalo stiprintuvas (8), daznuminis filtras(9) ir akustinés emisijos jutiklis (7), standZiai
pritvirtintas ant tekinimo peilio (1) nedarbinio pavirSiaus, kurie tarpusavyje sujungti nuosekliai ir prijungti prie
autorezonansinés kontrolés bloko (5).
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ISradimas  priskiriamas metaly apdirbimo technologijos srigiai, konkregiai
ultragarsiniu bidu apdirbamo metalinio pavirSiaus kokybés uztikrinimui tekinimo
proceso metu. ' _

Yra Zinomas ultragarsinis vibracinis pjovimo jrankis ir metodas, kuris yra
naudojamas technologiniame procese, apdirbant paviriy tekinimu. Tuo tikslu, i pjovimo
irankyje jmontuota pjezokeraminj vibratoriy, paduodamas auk3to daZnio elektrinis
signalas. Kad jrankio aSmenys biity palaikomos uzduota kryptimi atZvilgiu apdirbamo
pavirSiaus, pjovimo metu atliekama jrankio krypties stabilizacija ( Zidr. Japonijos patentg
Nr. JP 2000246501, B 23 B 1/00, 2000 m.).

Yra Zinoma ultragarsinio pjovimo autorezonansiné sistema ir kontrolés metodas,
kuris leidZia valdyti pjezoelektrinj vibratoriy tekinimo metu. Sistema susideda i§
ultragarsinio virpesiy, Saltinio - pjezoelektrinio keitiklio, jmontuoto i mechaniniy virpesiy
koncentratoriy-peilj ir autorezonansinés kontrolés sistemos. Ultragarsiné energija
Paduodama i§ suzadinimo generatoriaus j pjezoelektrinj keitiklj, kurio suzadinami
mechaniniai virpesiai perduodami j tekinimo jranki Mechaninio koncentratoriaus
laisvajame gale jmontuotas virpesiy jutiklis, i§ kurio elektrinis signalas perduodamas |
autovirpesiy valdymo sistema, kuri iSlaiko parinkta rezonansinj rézima nepriklausomai
nuo dinaminiy apkrovy ( Zidr. V.l.Babitsky, A.N. Kalashnikov, F.V. Molodsov.
Autoresonant control of ultrasonically assisted cutting. Mechatronics 14, 2004 m. 91-
114 psl).

Nurodytame jrenginyje uZtikrinamas optimalus pjezovibratoriaus darbas tekinimo
procese esant kintamom dinaminém apkrovom, tagiau neuztikrina apdirbamo pavirsiaus
kokybés, kurias salygoja pjovimo jrankio geometriniy parametry kitimas (irankio

dilimas).
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ISradimo tikslas — apdirbamo pavirSiaus kokybes uztikrinimas.

ISradimas paaiSkintas bréZiniuose.

1 bréz. - principiné sistemos schema. 2 bréz.- pavaizduotos amplitudinés-
daznuminés ir spektrinés priklausomybés : - a - amplitudes - laiko skleisting, b —
signalo amplitudés priklausomybé nuo daznio prie§ filtra, ¢ — i$analizuoto signalo
vaizdas po filtro i§ autorezonansinés kontrolés bloko, kur f; — charakteringa daznio
spektro dedamoiji , Ao - kritiné amplitudés reikSme.

Nurodytas tikslas pasiekiamas tuo, kad apdirbamo pavir§iaus kokybés kontrolés
sistema, susidedanti i$ tekinimo peilio, vienu galu kontaktuojandio su apdirbama detale,
kitu galu pritvirttinto prie mechaniniy virpesiy koncentratoriaus, kuriame jtvirtintas
pjezoelementas, o laisvajame gale standziai pritvirtintas virpesiy jutiklis, lygiagreéiai
prijungty prie autorezonansinés kontrolés bloko, kur j sistema naujai jvesti elektrinio
signalo stiprintuvas, daZznuminis filtras ir akustinés emisijos jutiklis, standZiai pritvirtintas
ant tekinimo peilio nedarbinio pavirSiaus, kurie tarpusavyje sujungti nuosekliai ir prijungti
prie autorezonansinés kontrolés bloko.

Apdirbamo paviriaus kokybés kontrolés sistema susideda i§ tekinimo peilio 1,
mechaniniy virpesiy koncentratoriaus 2, pjezoelemento 3, virpesiy jutiklio 4,
autorezonansinés kontrolés bloko 5, apdirbamos detalés 6, akustinés emisijos jutiklio 7,
standzZiai pritvirtinto ant tekinimo peilio 1 nedarbinio pavirSiaus, elektrinio signalo
stiprintuvo 8 ir prie jo prijungto daZnuminio filtro 9.

Sistema veikia sekandiai.

IS autorezonansinés kontrolés bloko 5 paduodamas auksto daZnio elektrinis
signalas, kuris suzadina pjezoelementa 3, kurio mechaniniai virpesiai, sustiprinti
mechaniniy, virpesiy koncentratoriaus 2, veikia | tekinimo peilj 1. Pastarasis, tekinimo
proceso metu, veikia | apdirbama detale 6. Tekinimo peilio 1 virpesius kontroliuoja
akustinés emisijos jutiklis 7, standZiai jtvirtintas ant tekinimo peilio 1 nedarbinio
pavirSiaus. Signalas, i§ akustinés emisijos jutiklio 7, per elektrinio signalo stiprintuvg 8 —

sustiprinamas ir per daznuminj filtrg 9, kuriame i§skiriamas charakteringas daznis,
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patenka j autorezonansinés kontrolés bloka 5. Pastarajame, signalas analizuojamas ir is
daznuminio spektro i§skiriama charakteringa tekinimo procesui spektro dedamoji, kurios
reikSmei pasiekus kriting Ao , stabdomas tekinamos detalés apdirbimas. Rezonansinj
suzadinima kontroliuoja koncentratoriaus 2 laisvajame gale jtvirtintas virpesiy jutiklis 4,
i kurio elektrinis signalas patenka j autorezonansinés kontrolés bloka 5, kuris palaiko
pjezoelemento rezonansinj daznj, tuo pagiu ir visos sistemos rezonansinj daznj.
Palyginus su prototipu, nauja konstuktyviniy elementy visuma, leidZia i§skirti i$
charakteringy, virpesiy daZnio juostos bidingg tekinimo procesui spektro dedamaja,
pagal kurios reikSme kontroliuojamas tekinimo procesas ( t. y. tekinimo peilio
susidévejimas ), tuo paciu uZtikrina apdirbamos detalés pavirSiaus kokybe.
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ISradimo apibréitis

Apdirbamo pavirSiaus kokybés kontrolés sistema, susidedanti i§ tekinimo peilio,
vienu galu kontaktuojandio su apdirbama detale, kitu galu pritvirtinto prie mechaniniy
virpesiy koncentratoriaus, kuriame jtvirtintas pjezoelementas, o Iaiévajame gale
standzZiai pritvirtintas virpesiy jutiklis, kurie lygiagreciai prijungti prie autorezonansinés
kontrolés bloko, besiskirianti tuo, kad | sistema naujai jvesti elektrinio signalo
stiprintuvas, daznuminis filtras ir akustinés emisijos jutiklis, standZiai pritvirtintas ant
tekinimo peilio nedarbinio pavirSiaus, kurie tarpusavyje sujungti nuosekliai ir prijungti
prie autorezonansinés kontrolés bloko.
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