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Inventia se refera la tehnica de aplicare a simbolurilor de marcaj de produse, etichete, fise, placi cu inscriptii numerotate
din aliaje de aluminiu si poate fi utilizata in orice domeniu al industriei pentru asigurarea marcajului sigur al produselor,
transportate la distante mari.

Metodele bine-cunoscute de marcaj al produselor din metale cu utilizarea tiparelor (mastilor) din material protector
sunt: poligrafica, cu lustruire ulterioard, laser, holografica si cu utilizarea prelucrarii electrochimice cu anozi.

Este cunoscuta metoda laser de contact (1) la care imaginea reprezintd un tablou umbrit, care se formeaza in rezultatul
iluminarii tiparului (fotosablonului), lipit compact de suprafata modelului. Defectele inevitabile ale acestei metode sunt
uzura rapida a fotosablonului si deteriorarile mecanice ale modelului la lipirea compacta, sau deformarile difractionale
daci lipirea nu este suficient de compacta. In afard de aceasta, marcarea laser poate fi utilizati pentru produsele din
materiale care bine reflecta lumina.

Este cunoscutd metoda de protectie a produselor din metale nobile contra falsificarii (2) care consta in aceea, ca
marcajul informational pe suprafata metalica este format in forma de microrelief holografic pe care se aplicd un invelis
din substantd amorfa asemanatoare diamantului si identificarea imaginii marcajului informational este realizata, plasand
holograma ei in campul undei de restabilire. Metoda presupune un inalt grad de protectie, insé aplicarea ei este scumpa
si limitata.

In calitate de prototip este utilizatd metoda de executare a etichetei de marcaj din aluminiu si aliajele lui (3), care consta
in anodarea suportului; aplicarea pe stratul anodat a tiparului din material protector, aplicarea colorantului pe stratul
anodat si inlaturarea materialului protector. De fapt, avantajul metodei consta in aceea, ca colorantul patrunde adanc in
stratul anodat poros al suportului. Autorii considera cd, in acest fel, obtin un marcaj rezistent la actiunile mecanice,
chimice si de temperaturd. Insa, utilizarea colorantului si este dezavantajul acestei metode, colorantul se inlatura,
informatia poate fi schimbatd cu ajutorul colorantului si etichetele se produc separat in conditii stationare, ele pur si
simplu pot fi confundate. Adica, metoda nu este destul de sigura.

Sarcina inventiei propuse este crearea metodei sigure de identificare a produselor din aliaje de aluminiu pe calea
aplicarii calitative a marcajului, de un inalt grad de sigurantd si rezistent la actiunile mecanice, chimice si de
temperatura.

Sarcina trasata este solutionatd cu ajutorul prelucrarii locale anodice electrochimice a produselor din aliaje de aluminiu
cu utilizarea tiparului din material protector, in calitate de tipar se folosesc méstile polimerice autoadezive, prelucrarea
se efectueaza in solutii de NaCl cu ajutorul curentului, densitatea medie a caruia este de 0,5-1,5 A/em?, identificarea se
realizeaza prin analiza rentgenofazica a peliculei, care se formeaza dupa corodare, la o densitate medie a sarcinii de
trecere de 200-600 C/cm’.

Identificarea poate fi realizatd dupa marcajul in forma de semne si simboluri, care se formeaza pe suprafata pieselor
dupa prelucrarea anodica electrochimica, pe care le atribuie tiparul, insa veridicitatea informatiei o garanteaza categoric
investigarea peliculei negre formate dupéd corodare. Formarea peliculei negre dupa corodare are loc datorita prezentei
componentelor de aliere, de exemplu, a manganului, cuprului, fierului, nichelului, siliciului in cantitate de 0,3-5%.
Prelucrarea electrochimica permite prognozarea adancimii corodarii si manipularea ei, fixdnd valoarea sarcinii d trecere.
Rezultatele investigarilor au aratat ca la utilizarea curentelor cu densitatea 0,5-1,5 A/em? viteza de dizolvare corespunde
celei faradeene pentru dizolvarea Al (corespunde calculului conform legii Faraday cu numarul de electroni transferati
in reactia electrochimica, egala cu 3).

De asemenea, s-a stabilit ca electrolitul optimal reprezinta solutiile de NaCl, la utilizarea cérora in rezultatul corodarii la
o densitate medie a sarcinii de trecere de 200-600 C/cm’® pe suprafati se formeaza o peliculd compacti de culoare
neagra, unita bine cu baza.

Continutul peliculei de suprafatd formate de culoare neagra dupa corodare s-a determinat cu ajutorul analizei
rentgenofazice. Rezultatele analizei rentgenofazice au aratat, de exemplu, ca la prelucrarea aliajului de aluminiu D1
pelicula reprezinta un amestec de oxizi Cu (I) si &-MnO,. Cel mai puternic semnal era linia, corespunzatoare fazei e-
MnO, (distanta interplan 3,71 A). Rezultatele analizei cantitative au aratat prezenta dependentei valorii varfului
(punctului maximal), corespunzator conditiilor date, de regimurile de prelucrare (dependenta concentratiei e-MnO, in
peliculd de regimurile de prelucrare). In alte regimuri semnalul nu este depistat, ceea ce dovedeste lipsa &-MnO, in
peliculd (lipsa peliculei negre). Dupéa cum se vede, formarea peliculei negre este rezultatul acumularii in ea a produselor
,hedizolvate” — a oxizilor componentelor de aliere. Prezenta dependentei continutului peliculei de regimurile de
prelucrare permite de utilizat regimurile de prelucrare ca metodé de protectie a produselor prin efectuarea marcajului in
combinatie cu diagnostica rentgenofazica a peliculei.

Metoda se executa in felul urmator.

Initial, desenul necesar (semnul), obtinut prin metoda grafica, este prelucrat in forma electronica pentru stabilirea ariei
totale a suprafetei, indispensabile pentru atribuirea densitatii necesare a curentului. Pentru realizarea metodei se
utilizeaza peliculele autoadezive din clorura de polivinil, destinate pentru imprimarea tipar si ofset. Dupa stabilirea ariei
suprafetei, imaginea grafica (semnul) primita este transmisa ploterului si are loc taierea — ploter a desenului pe pelicula
din clorura de polivinil. Pelicula este plasatd pe o suprafatd dreaptd, neteda, preliminar curatitd de praf, murdarie,
degresata si minutios uscatd, in asa fel, incat intre suprafata de incleiere si peliculd sa nu ramana aer.

O bucata de peliculd de marimea necesara este plasata pe suprafata si hartia de captuseala se inlatura. O parte din hartia
inlaturata se taie, insa marginea liberd de hartia de captuseala este netezita si fixatd pe toatd suprafata. Apoi, ea este usor
ridicata §i uniform este separatd de peliculd, simultan lipind pelicula de suprafata piesei cu ajutorul netezitorului
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(valtului sau aplicatorului) pand cand toatd hartia de captuseald nu va fi separata, iar toata pelicula, la randul sau,
incleiata.

Produsul pregatit in acest fel este supus prelucrarii electrochimice, dupa care el este spalat, uscat si pelicula inlaturata.
Dupa inlaturarea peliculei, suprafata piesei, pe care era incleiatd pelicula este degresata, din nou spélata si piesa-supusa
uscarii cu semnul plasat pe ea.

Identificarea este realizatd conform marcajului aplicat si a analizei rentghenofazice a modelului.

in tab. 1 sunt prezentate rezultatele analizei rentghenofazice a peliculei negre in dependenti de regimul de prelucrare. S-
a determinat valoarea vérfului, corespunzitoare fazei e-MnO, ( distanta interplan 3,71 A). in tabel sunt prezentate
valoarea relativa a varfului (raportul valorii varfului la intensitatea fonului pe difractograma).

Precum se vede din tab. 1 intensitatea varfului depinde substantial de regimurile de prelucrare, ceea ce poate servi drept
diagnoza rentghenofazica de baza a marcajului.

Prezenta dependentei localizarii si vitezei de prelucrare de regimurile de corodare este fundamentald in alegerea
regimurilor cu scopul atingerii parametrilor necesari de calitate a marcajului.

Exemplu 1

Utilizarea curentului constant

Suprafata totali a semnului, supus prelucrarii este de 13,85 cm’. Curitirea de praf, murdirie, degresare, uscare.
Pregatirea electrolitului (solutie de NaCl cu concentratia de 150 g/I). Aplicarea tiparului pe suprafata modelului;
produsul este plasat in solutia electrolitului. Calculul densitatii atribuite a curentului si timpul de prelucrare (Q=400
C/em?) I=13,85 A (densitatea curentului 1 A/cm?), timpul de prelucrare =3 min 20 sec si =10 min, respectiv.

Exemplul 11

Utilizarea prelucrarii anodo-catodice

Suprafata totald a semnului, supus prelucririi 28,73 cm’. Curitirea de praf, murdirie, degresare, uscare. Pregitirea
electrolitului (solutie de NaCl cu concentratia 150 g/1). Aplicarea tiparului pe suprafata modelului; produsul este plasat
in solutia electrolitului. Calculul densitatii atribuite a curentului §i timpului de prelucrare (Q=400 Clem?® Q/ Q=10,
densitatea curentului 1A/cm?), curentul in impulsul anodic: 1,=63,8 A, curentul in impulsul catodic: 1.~6,38 A. Durata
impulsului anodic: 7=0,1 s, durata impulsului catodic: 1=0,1 s. Timpul de prelucrare = 10 min. Executarea marcajului,
spalarea, uscarea, inlaturarea peliculei, degresarea, uscarea si analiza rentghenofazica a modelului pentru prezenta
varfului.

Tehnologia propusa a proceselor de marcaj al produselor din aliaje de aluminiu cu utilizarea localizarii prelucrarii cu
ajutorul mastilor polimerice autoadezive si manipularea cu proprietatile suprafetei peliculei permite de obtinut marcaje
de identificare sigure, protejate contra falsificarii, rezistente la actiunile mecanice, chimice si de temperatura.



