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Формула полезной модели

Устройство для ультразвуковой сварки изделий по сложному контуру, содержащее источник ультразвука, узел
позиционирования и перемещения источника ультразвука вдоль поверхности формируемого шва, узел прижима источника
ультразвука к поверхности одной из заготовок свариваемого изделия, неподвижную пассивную опору для размещения и
фиксации заготовок свариваемого изделия, отличающееся тем, что неподвижная пассивная опора для размещения и
фиксации заготовок свариваемого изделия имеет опорную площадку, форма которой соответствует форме нижнего
опорного участка заготовки свариваемого изделия, источник ультразвука выполнен в виде последовательно
установленных, механически и акустически связанных между собой отражающей металлической накладки,
пьезоэлектрических элементов и концентратора, заканчивающегося участком, торцевая поверхность которого имеет
сварочную площадку, имеющую углубления заданной формы, узел позиционирования источника ультразвука выполнен в
виде независимых узлов горизонтального перемещения вдоль поверхности формируемого шва и узла вертикального
перемещения при помощи управляемых пневматических цилиндров, обеспечивающих перемещение источника ультразвука
по вертикали, прижим к поверхности свариваемого изделия с задаваемым усилием и перемещение в процессе сварки на
глубину, не превосходящую половины толщины стенки свариваемого изделия, а узлы перемещения, прижима и источник
ультразвука выполнены с возможностью обеспечения формирования необходимого количества сварок по контуру,
координаты которого определены при помощи линейной аппроксимации контура свариваемого изделия.




