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(54) Procedeu de identificare a produselor din aliaje de aluminiu

(57) Rezumat:

1 2

Inventia se refera la procedeele de identificare a electrochimica se efectueaza in solutie de NaCl, la
produselor marcate, in particular a produselor din 5 densitatea medie a curentului de 0,5 ... 1,5 A/em?,
aliaje de aluminiu. totodatd in calitate de tipar se utilizeazd o masca

Procedeul de identificare a produselor din polimerica autoadeziva. Identificarea se realizeazd
aliaje de aluminiu consta in aceea ca se efectueaza prin analiza roentgenofazica a peliculei, formate pe
marcarea prealabila a produselor, care include suprafata produsului dupa tratarea electrochimica,
tratarea electrochimica anodica a suprafetei produ- 10 la densitatea medie a sarcinii de 200 ... 600 C/cm’.

sului cu utilizarea unui tipar din material protector. Revendicari: 1

Noutatea inventiei constd In aceea ca tratarea
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Descriere:

Inventia se refera la procedeele de identificare a produselor marcate, in particular a produselor din
aliaje de aluminiu.

Este cunoscut procedeul laser de contact la care imaginea reprezintd un tablou umbrit, care se
formeaza in rezultatul iluminarii tiparului (fotosablonului), lipit compact de suprafata modelului [1].
Dezavantajele inevitabile ale acestui procedeu sunt uzura rapida a fotosablonului si deteriorarile mecanice
ale modelului la lipirea compacta sau deformarile difractionale daca lipirea nu este suficient de compacta.
in afard de aceasta, marcarea laser poate fi utilizati pentru produsele din materiale care bine reflect
lumina.

Mai este cunoscut procedeul de protectie a produselor din metale nobile contra falsificarii care consta
in aceea ca marcajul informational pe suprafata metalica se executd in forma de microrelief holografic pe
care se aplica un invelis din substanta amorfa asemanatoare diamantului, identificarea imaginii marcajului
informational se realizeazd, plasand holograma ei in cdmpul undei de restabilire [2]. Procedeul presupune
un nalt grad de protectie, insa aplicarea lui este scumpa si limitata.

in calitate de cea mai apropiata solutie serveste procedeul de executare a etichetei de marcaj din
aluminiu si aliajele lui, care consta in tratarea electrochimica anodica a suprafetei produsului cu utilizarea
unui tipar din material protector, aplicarea colorantului pe stratul tratat si inldturarea materialului
protector [3]. Avantajul acestui procedeu consta in aceea ca colorantul patrunde adanc in stratul poros al
suportului. Autorii considera ca, in acest fel, obtin un marcaj rezistent la actiunile mecanice, chimice si de
temperaturd. Insd, utilizarea colorantului si este dezavantajul acestui procedeu, deoarece el poate fi
inlaturat, astfel devine posibila schimbarea informatiei. Deci procedeul nu este destul de sigur.

Problema pe care o solutioneazd inventia propusd este crearea unui procedeu de identificare a
produselor din aliaje de aluminiu pe calea aplicarii calitative a marcajului, cu un fnalt grad de siguranta si
rezistent la actiunile mecanice, chimice i termice.

Esenta inventiei constd In aceea cd se efectueaza marcarea prealabild a produselor, care include
tratarea electrochimicd anodica a suprafetei produsului cu utilizarea unui tipar din material protector.
Noutatea inventiei constd in aceea ca tratarea electrochimica se efectueaza in solutie de NaCl, la
densitatea medie a curentului de 0,5 ... 1,5 A/em?, totodatd in calitate de tipar se utilizeazd o masca
polimerica autoadeziva. Identificarea se realizeaza prin analiza roentgenofazicd a peliculei, formate pe
suprafata produsului dupi tratarea electrochimica, la densitatea medie a sarcinii de 200 ... 600 C/cm®.

Identificarea poate fi realizata dupa marcajul in forma de semne si simboluri, care se formeaza pe
suprafata pieselor dupd prelucrarea anodica electrochimicd, pe care le atribuie tiparul, Insa veridicitatea
informatiei o garanteaza categoric investigarea peliculei negre formate dupa corodare datoritd prezentei
componentelor de aliere, de exemplu, a manganului, cuprului, fierului, nichelului, siliciului in cantitate de
0,3...5,0%. Prelucrarea electrochimica permite prognozarea adancimii corodarii si manipularea ei, fixand
valoarea sarcinii de trecere. Rezultatele investigarilor au ardtat ca la utilizarea curentilor cu densitatea de
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 cd cei mai buni electroliti sunt solutiile de NaCl, la utilizarea cdrora in
rezultatul corodirii la o densitate medie a sarcinii de trecere de 200...600 C/cm® pe suprafata se formeaza
o pelicula compacta de culoare neagra, unitd bine cu baza.

Continutul peliculei de suprafatd de culoare neagra formatd dupa corodare s-a determinat cu ajutorul
analizei roentgenofazice. Rezultatele analizei roentgenofazice dovedesc, de exemplu, ca la prelucrarea
aliajului de aluminiu D1 pelicula reprezintd un amestec de oxizi Cu (I) si e-MnO,. Cel mai puternic
semnal era linia, corespunzitoare fazei &-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 pelicula de regimurile de
prelucrare). In alte regimuri semnalul nu este depistat, ceea ce dovedeste lipsa e-MnO, in peliculi (lipsa
peliculei negre). Dupd 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 a utiliza regimurile de prelucrare ca procedeu de protectie a
produselor prin efectuarea marcajului in combinatie cu diagnostica roentgenofazica a peliculei.

Procedeul se efectueaza in felul urmator.

Initial, desenul necesar (semnul), obtinut prin metoda grafica, este prelucrat in forma electronica
stabilind aria totald a lui, pentru atribuirea densitatii necesare a curentului. Pentru realizarea procedeului
se utilizeaza pelicule autoadezive din clorura de polivinil, destinate pentru imprimarea tipar i ofset. Dupa
stabilirea ariei suprafetei, imaginea grafica obtinuta este transmisa plotterului si are loc taierea—plotter a
desenului pe pelicula din clorurd de polivinil. Pelicula este plasatd pe o suprafatd dreaptd, neteda,
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4

preliminar curatata de praf, murdarie, degresatd si minutios uscatd, in asa fel incat intre suprafata de
incleiere si pelicula sd 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 libera a hartiei de captuseald este netezita si fixata pe
toatd suprafata. Apoi, ea este usor ridicata si uniform separatda de peliculd, simultan lipind pelicula de
suprafata piesei cu ajutorul netezitorului (valtului sau aplicatorului) pana cand toata hartia de captuseald
nu va fi separatd, iar toata pelicula, la randul sau, incleiata.

Produsul pregitit in acest fel este supus prelucrarii electrochimice, dupa care el este spélat, uscat si
pelicula inlaturata.

Dupa inlaturarea peliculei, suprafata piesei, pe care era incleiatd pelicula este degresatd, din nou
spalatd si supusa uscarii cu semnul plasat pe ea.

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

in tabel sunt prezentate rezultatele analizei roentgenofazice a peliculei negre in dependenti de
regimul de prelucrare. S-a determinat valoarea varfului, corespunzitoare fazei e-MnO, (distanta interplan
3,71 A). In tabel este prezentati valoarea relativi a varfului (raportul valorii varfului la intensitatea
fonului pe difractograma).

Conform datelor din tabel intensitatea varfului depinde substantial de regimurile de prelucrare, ceea
ce poate servi drept diagnoza roentgenofazica de baza a marcajului.

Prezenta dependentei localizarii i vitezei de prelucrare de regimurile de corodare este fundamentala
in alegerea regimurilor cu scopul atingerii parametrilor necesari de calitate ai marcajului.

Exemplul 1

Utilizarea curentului continuu

Suprafata totala a semnului supus prelucrarii este de 13,85 cm’. S-a efectuat curatarea de praf,
murddrie, degresarea si uscarea. S-a pregatit electrolitul (solutie de NaCl cu concentratia de 150 g/1). Apoi
s-a aplicat tiparul pe suprafata modelului; produsul a fost plasat in solutia electrolitului. Dupa aceasta s-a
efectuat calculul densitatii atribuite a curentului si a timpului de prelucrare (Q=400 C/em?) [=13,85 A
(densitatea curentului 1 A/cm?), timpul de prelucrare =3 min 20 s si =10 min, respectiv.

Exemplul 2

Utilizarea prelucrarii anodo-catodice

Suprafata totald a semnului supusa prelucrarii este de 28,73 cm’. S-a efectuat curatarea de praf,
murdarie, degresarea si uscarea. S-a pregatit electrolitul (solutie de NaCl cu concentratia 150 g/1), apoi s-a
aplicat tiparul pe suprafata modelului; produsul a fost plasat in solutia electrolitului. Dupa aceasta s-a
efectuat calculul densitatii atribuite a curentului si a timpului de prelucrare (Q=400 Clem® Q. Q=10,
densitatea curentului 1A/cm2), curentul in impulsul anodic: [,=63,8 A, curentul in impulsul catodic:
1.=6,38 A. Durata impulsului anodic: 7=0,1 s, durata impulsului catodic: ==0,1 s. Timpul de prelucrare =
10 min. S-a efectuat marcajul, spalarea, uscarea, inlaturarea peliculei, degresarea, uscarea si analiza
roentgenofazica a modelului pentru a stabili prezenta varfului.

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

Tabelul 1

Dependenta intensitatii varfului corespunzator fazei e-MnO, de regimurile de prelucrare la o
densitate a curentului de 1 A/em?, Q=400 Clem?, 1, = 7.=0,1s

Regimul de prelucrare Intensitatea varfului
(adimensional)
Curent constant, A 3,4+0,8
Curent de impulsuri (qg=2), A 3,1+0,2
Curentul de impulsuri cu componenta catodica, A (Q,/Q. =3) ~1
Curentul de impulsuri cu componenta catodica, A (Q./Q. =5) 8,3+0,1
Curentul de impulsuri cu componenta catodica, A (Q,/Q. = 10) 34+0,3

Semne conventionale: q — porozitatea prelucrarii; T, i 1. — durata impulsului anodic si a celui catodic,
respectiv; Q, si Q. — densitatile valorilor sarcinii de trecere in impulsurile anodic si catodic.
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(57) Revendicare:

Procedeu de identificare a produselor din aliaje de aluminiu care consta in aceea cd se efectueaza
5 marcarea prealabild a produselor, care include tratarea electrochimica anodica a suprafetei produsului cu
utilizarea unui tipar din material protector, caracterizat prin aceea ci tratarea electrochimica se
efectueaza in solutie de NaCl, la densitatea medie a curentului de 0,5 ... 1,5 A/em?, totodatd in calitate de
tipar se utilizeazd o mascd polimericd autoadezivd, iar identificarea se realizeazd prin analiza
roentgenofazicad a peliculei, formate pe suprafata produsului dupa tratarea electrochimicd, la densitatea

10 medie a sarcinii de 200 ... 600 C/cm’.
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