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|radimas priskiriamas metaly ir keramikos pavir§iy apdirbimo technologijy sri¢iai o konkregiai - §lifuojamo
ruoSinio laikiklis su ultragarsiniu vykdikliu, uztikrinantis geresne, nei jprasta, kokybe $lifavimo metu. Pateikiamas
naujas $lifuojamo ruoginio laikiklis su ultragarsiniu vykdikliu, kuriame esanc¢iame cilindro formos pjezoelemente
suzadinami auksto daznio virpesiai, veikiantys antros modos virpesiy rezonanso rezime t.y. virutineje krastineje
cilindro formos pjezoelemento periferijos dalyje. Priklausomai nuo cilindro formos, pjezoelemente suZadinamy
aukito daznio antros modos virpesiy daznio, cilindro virSutineje krastingje periferijos dalyje suformuojamos
stovingios bangos deformacijos su keliais mazgais ir pGpsniais (maziausiai dviem), kuriy vietoje tvirtinamos
apdirbamos detalés. Tokiu blidu vienu metu apdirbamos kelios detalés. Deka parinkto cilindro formos,
pjezoelemente suzadinamy auk$to daznio antros modos virpesiy daznio, kuris dvigubai skiriasi nuo pagrindinio
rezonansinio pjezoelemento daznio ty. siekia (~ 85 kHz), pageréja apdirbamy detaliy pavirSiaus kokybe,
sumazéja pavirsiaus jtrikimy, sumazeéja pavirSiaus SiurkStumas.
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TECHNIKOS SRITIS

Iradimas priskiriamas metaly ir keramikos pavirSiy apdirbimo technologijy
sritiai o konkred&iai - §lifuojamo ruosinio laikiklis su ultragarsiniu vykdikliu, uztikrinantis

geresne, nei jprasta, kokybe $lifavimo metu.
TECHNIKOS LYGIS

Yra Zinomas $lifavimo jrenginys, mikrostruktdriniy pavirSiy formavimui silicio
karbido ir volframo karbido bandiniuose, kuris susideda i§ rémo, kuriame jmontuota
apdirbamos detalés pastiima su auksto daznio virpesiy pjezokeitikliais, kurie suteikia
virpesius iSilgai $lifavimo disko tangentinio vektoriaus (Zilr. Bing Guo, Qingliang
Zhao, Ultrasonic vibration assisted grinding of hard and brittle linear micro-structured
surfaces, Precision Engineering, 48, 2017, 98-106, ISSN 0141-6359).

Yra zinomas vibracinio apdirbimo jrenginys ir metodas (US7508116 B2,
paskelbtas 2009 kovo 24 d.), kuriame panaudojami pjezokeitikliai suteikiantys auksto
daZnio (iki 50 kHz) virpesius ruo$iniui ir jrankiui, normaline apdirbamo ruosinio

pavirdiui kryptimi, bei tangentine apdirbamo ruoSinio pastimai kryptimi.

Nurodytuose jrenginiuose pastimoje yra tvirtinama viena apdirbama detale,
kurios pavir$ius veikiamas auk$to daznio virpesiais, leidZianciais sumazinti mikro-
jtrakimy kiekj apdirbamos detalés pavirSiuje. Auk$to daZnio virpesius suzadina
pjezokeitikliai, veikiantys pirmos modos virpesiy rezonanso rezime ty. maksimali
virpesiy amplitudé centringje pjezokeitiklio dalyje perduodama j apdirbamg detale.
Svarbu pamineéti, kad dél parinktos virpesiy krypties, bei Zemo daznio (~35 kHz)
eliminuojamas dél vibroakustinés lubrikacijos kylantis $lifavimo jegy sumazejimas,
kuris bity pastebimas virpesiams veikiant ruosinj statmenai disko $lifavimo vektoriui.
Taip, pat taikant pasililytga suZadinimo schemg stiebeliniams S$lifavimo jrankiams,
rizikuojama sukelti jrankio auto-virpesius, kurie gali drastikai paveikti galutinio

gaminio kokybe.
ISRADIMO ESME

Isradimo tikslas — padidinti jrenginio efektyvuma sudarant galimybe vienu
metu apdirbant didesnj detaliy kiekj, tuo paciu pagerinant apdirbamo ruosinio

pavirSiaus kokybe, sumazéja pavirSiaus jtrikimy, sumazéja pavirSiaus SiurkStumas.

Nurodytas tikslas pasiekiamas tuo, kad jrenginio pastimoje sumontuojamas
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naujas $lifuojamo ruoSinio laikiklis su ultragarsiniu vykdikliu, kuriame esanCiame
cilindro formos pjezoelemente suZadinami auk$to dazZnio virpesiai, veikiantys antros
modos virpesiy rezonanso rezime. Priklausomai nuo cilindro formos, pjezoelemente
suzadinamy auk$to daZnio antros modos virpesiy daznio, jo virSutingje krastineje
periferijos dalyje suformuojamos stovinéios bangos deformacijos, su keliais mazgais
ir ppsniais (maziausiai dviem), kuriy vietoje tvirtinamos apdirbamos detalés. Tokiu
bidu vienu metu apdirbamos kelios detalés. Déka parinkto cilindro formos,
pjezoelemente suzadinamy auksto dazZnio antros modos virpesiy daznio, kuris
dvigubai skiriasi nuo pagrindinio rezonansinio pjezoelemento daZnio t.y. siekia (~85
kHz), pageréja apdirbamy detaliy pavirSiaus kokybé, sumazéja pavirSiaus jtrokimy,

sumazéja pavirSiaus SiurkStumas.
TRUMPAS BREZINIY APRASYMAS

Pav.1 yra pateiktas $lifuojamo ruoSinio laikiklio su ultragarsiniu vykdikliu

bendras vaizdas;

Pav. 2 yra pateiktas $lifuojamo ruosinio laikiklio su ultragarsiniu vykdikliu
vaizdas i$ virSaus (2a) ir 2b - pjlivyje A-A suzadintos cilindro formos pjezoelemente
virdutingje krastingje periferijos dalyje stovingios bangos deformacijos su keliais
mazgais ir pdpsniais, kuriy vietoje tvitinamos apdirbamos detalés. 2a dalyje
skaitmenimis be rodykliy nurodoma dalis apytiksliy virpesiy bangos mazgy ir plpsniy

viety.
TINKAMIAUS! |GYVENDINIMO VARIANTAI

Siuo apradymu pateikiamas naujas $lifuojamo ruoSinio laikiklis su
ultragarsiniu vykdikliu, kuriame esanéiame cilindro formos pjezoelemente suzadinami
auksto daznio virpesiai, veikiantys antros modos virpesiy rezonanso rezime t.y.
virutinéje krastinéje cilindro formos pjezoelemento periferijos dalyje. Minetas antros
modos rezonansinis reZimas susidaro tik cilindro formos pjezoelemente.
Priklausomai nuo cilindro formos, pjezoelemente suzadinamy auksto daznio antros
modos virpesiy daznio, jo virSutingje krastinéje periferijos dalyje suformuojamos
stovingios bangos deformacijos, su keliais mazgais ir plpsniais (maZiausiai dviem),
kuriy vietos cilindro pavirSiuje priklauso nuo pasirinkto pjezoelemento, t.y.
pjezocilindro parametry. Susidariusiy papsniy vietoje tvirtinamos apdirbamos detales.

Tokiu badu vienu metu apdirbamos kelios detalés.
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Kaip pateikiama Siame aprasyme, naujas Slifuojamo ruoSinio laikiklis su
ultragarsiniu vykdikliu padidina jrenginio efektyvumg dél galimybés vienu metu

apdirbti didesnj detaliy kiekj.

Svarbu paminéti, kad dél parinktos cilindro formos pjezoelemente
suzadinamy auks$to daznio antros modos virpesiy daZnio, kuris dvigubai skiriasi nuo
pagrindinio rezonansinio pjezoelemento daznio ty. siekia (~85 kHz), padidéja
apdirbamy detaliy pavir§iaus kokybé, sumazéja pavirSiaus jtrikimy, sumazéja

pavirSiaus SiurkStumas.

Pav. 1 pavaizduotas $lifuojamo ruosinio laikiklis su ultragarsiniu vykdikliu.
Vykdiklis apima cilindro formos pjezoelementg (1), kuris prispaudikliu (2) su
kiaurymémis apdirbamoms detalems (3) jtvirtinti, standZiai tvirtinamas varztu (5), prie

pastiimos (6). Vykdiklis taip pat turi ir aukSto daznio generatoriy (4).

Pav. 2 pavaizduotas §lifucjamo ruosinio laikiklio su ultragarsiniu vykdikliu
vaizdas i§ virSaus (2a), apimantis prispaudiklj (2) su kiaurymeémis apdirbamoms
detalems (3), kuris varZtu (5), kartu su cilindro formos pjezoelementu (1), jtvitinamas

pastimoje (6).

Pav. 2b, pjavyje A-A pavaizduotos cilindro formos pjezoelemento virSutineje
krastingje periferijos dalyje suZadintos stovincios bangos deformacijos (7) su keliais
mazgais (8) ir plpsniais (9) (maziausiai dviem), kuriy vietoje tvirtinamos apdirbamos
detalés (3).

Veikiant detaliy apdirbimo jrenginiui, Slifucjamo ruoSinio laikiklis su
ultragarsiniu vykdikliu ir jame jtvirtintomis apdirbamomis detalémis (3), i8destomos
stovindios bangos deformacijy (7) plpsniy (9) vietose, suformuotose ant cilindro
formos pjezoelemento (1), ir standziai prispaustomis prispaudikliu (2) su kiaurymemis

varztu (5) prie pastimos (6).

Prijungus auksto daZnio generatoriy (4) prie cilindro formos pjezoelemento
(1), jame suzadinami auks$to daZnio virpesiai, veikiantys antros modos virpesiy
rezonanso reZime ir cilindro virSutingje krastinéje periferijos dalyje suformuojamos
stovingios bangos deformacijos (7), su keliais mazgais (8) ir plpsniais (9). Cilindro
formos pjezoelemento (1) virSutineje krastinéje periferijos dalyje stovinCios bangos
deformacijy (7) papsniuose (9) ijtvirtintas prispaudikliu (2) su kiaurymeémis,

apdirbamas detales (3) veikia auk$to daznio mikrovirpesiai, ko pasékoje vienu metu
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apdirbamos kelios detalés ir pageréja jy apdirbto pavirSiaus kokybé, sumazéja
pavir§iaus jtrikimy, sumazéja pavirSiaus SiurkStumas.

Palyginus su artimiausiu analogu, $is naujas $lifuojamo ruosinio laikiklis su
ultragarsiniu vykdikliu ne tik padidina jrenginio efektyvuma vienu metu apdirbant
didesnj detaliy kiekj, bet ir pagerina apdirbamy detaliy pavirSiaus kokybe, sumazéja
pavir§iaus jtrikimy, sumazéja pavirSiaus Siurkstumas.




LT 6782 B

ISRADIMO APIBREZTIS

1. Slifuojamo ruosinio laikiklis su ultragarsiniu vykdikliu, apimantis pastima
apdirbamai detalei tvirtinti, auk$to daZnio pjezokeitikl, be siskiriantis tuo, kad
pjezokeitiklis yra cilindro formos, kuriame suzadinami auk$to daZnio virpesiai cilindro
virSutingje krastingje periferijos dalyje, veikiantys antros modos virpesiy rezonanso

rezime.

2. Slifuojamo ruosinio laikiklis su ultragarsiniu vykdikliu, pagal 1 punktabe s i
skiriantis tuo, kad pastimoje gali bdti jtvitinamos ne maZiau kaip dvi

apdirbamos detalés, vienu metu veikiamos auksto daZnio virpesiais.

3. Slifuojamo ruosinio laikiklis su ultragarsiniu vykdikliu, pagal 1 punktg b e s i
skiriantis tuo, kad pjezokeitikiis pastimoje prie pagrindo jtvirtinamas
suformuotose ant cilindro formos pjezoelemento stovingios bangos deformacijos

mazgy vietose.
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