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REZUMAT: Lucrarea urmareste aspecte ale procesului de electroeroziune si cresterea performantelor
procesului prin utilizarea capului ultrasonic versatil aditional. S-a inceput detalierea punctuala a
aspecte legate de marketingul strategic al produsului, stabilirea specificatiilor, proiectarea conceptuala
si cea detaliata si reciclarea produsului. Se va continua cercetarea.
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1 INTRODUCERE

Introducerea in sistemul tehnologic al vibratiilor
ultrasonore, se remarca in ultima vreme ca o solutie
adoptatd din ce in ce mai des de pentru imbinarea
procedeelor clasice de prelucrare cu ultimele cuceriri
ale stiintei secolului nostru.

2 STADIUL ACTUAL

Fenomenele fascinante care sunt asociate cu undele
acustice au o plaja largd de aplicatii in domenii
precum ingineria, cercetarea, industria, medicina,
chimia, biologia si prezintd o provocare in domeniul
fundamental. Potrivit lui J.C. Hubbard, ,,Desi este 0
prelungire logicd a principiilor bine cunoscute,
cresterea a fost semnalatd de descoperirea unor
fenomene interesante specifice unor noi domenii de
frecventa”.

3 MARKETING
PRODUSULUI

3.1 Generalitati

STRATEGIC AL

Ultrasunetele reprezintd o ramura a acusticii care
se ocupa cu generarea si utilizarea undelor acustice
care nu se aud. Tn timp ce limita superioard a
frecventelor percepute de oameni variazd odatd cu
varsta, ocupatia si alti factori, este in general
consideratd a fi in jur de 20kHz. Locul general de
utilizare a ultrasunetelor in stiinta acustica este
ilustrat in figura 1.
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Fig. 1. Roata acustica Linday (Gallego-Juarez, J.A.,
2015)

3.2 Interactiunea dintre campul ultrasonor si
materie

Studiul efectelor ultrasunetelor nu se limiteaza
doar asupra metalelor, ci §i asupra altor medii
solide, cum sunt masele plastice, materialele
pulverulente (metalice sau nemetalice), lemnul,
rocile, precum si asupra mediilor lichide.

Undele ultrasonore de energii mari influenteaza
nu numai structura si proprietitile mecanice ale
materialului supus prelucrarii, ci si proprietatile
fizico-chimice si conditiile limita la suprafata de
contact scula-semifabricat.

Primele cercetari experimentale care au pus in
evidentd modificarea proprietatilor mecanice ale
metalelor in camp ultrasonor au fost realizate pe
monocristale de zinc supuse la Incercari de
tractiune.
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3.3 Electroeroziunea

Electroeroziunea este una dintre cele mai
cunoscute metode neconventionale de prelucrare a
materialelor dure sau a profilelor dificile. Din acest
motiv, electroeroziunea este folositd in special la
prelucrarea sculelor sau a matritelor de injectie. De
asemenea, rugozitatile obtinute in urma folosirii
acestei metode sunt mult mai bune decat in cazul
celor conventionale.

In figura 2 se prezinta principiile prelucrarii
prin electroeroziune.

Fig. 2. Principii ale prelucririi prin electroeroziune
(Schubert, A. s.a., 2013)

3.4 Date despre produsele concurente

S-a realizat un studiu de piata referitor la
produsele concurente existente, cautdndu-se acele
produse care dezvoltd functii sau grupuri de functii
similare cu ale produsului nostru. Caracterizarea
produselor concurente se face pe baza urmatoarelor
elemente:

e imagini de ansamblu ale acestora;

e functii dezvoltate;

e caracteristici tehnice principale.

Produsele caracterizate, pe baza carora s-au
centralizat specificatiile tehnice (tabelul 1) sunt:
AGIE CHARMILLES AGIECUT SPRINT 1994,
AGIE CHARMILLES AGIECUT 220 1996, Sodick
AP1L, Sodick AQ15L, NOVICK AF-30, NOVICK
AF-4300.

Datele culese pentru fiecare produs gisit se prezinta
n tabelul 1.

Tabelul 1. Specificatiile tehnice ale produselor concurente

Produse concurente

= =

2 -]

O O

u u

Q Q =

g | < N _ & &

ng | n = 3] L N

< .. | WS u s o = < L

Nr. Mairimea/caracteristica Unitati| - a3 < 4 <

T 14 < 4

=Z2 =o 5 X O X

27 | 29 5 o2 < @)

55| 3823

)

T T @ z e

(@) (@)

= =

Q Q

< <
1 |Lungimea maxima a pieselor (X)| mm 300 400 200 900 600 2.100
2 |Greutatea maxima a pieselor (Z) | kg 200 250 25 10.000 | 2.000 | 8.000
3 |Latimea maxima a pieselor (Y) mm 224 220 200 600 400 900
4 |Greutatea masinii kg 1900 | 1900 | 1.300 | 3.000 | 3.500 | 18.000

4 STABILIREA SPECIFICATIILOR
4.1 Stabilirea caracteristicilor de calitate
Principalele caracteristici ale calitatii sunt :

C1. Performanta: acea caracteristicd care exprima
functia de bazd a produsului si care actioneaza
primar sau fundamental.

C2.Trasaturile sau  insusirile:  caracteristici
secundare care suplimenteazd functia de bazd a
produsului.

C3.Fiabilitatea: ~ caracteristicdi  care  reflecta
probabilitatea ca un produs sd nu se defecteze intr-
un interval de timp specificat sau probabilitatea ca
timpul de functionare fara defectiuni sa depaseasca
timpul prescris.

C5. Durabilitatea: “o masura a vietii produsului”.
C6. Serviceabilitatea: este definita de viteza de
rezolvare a unei solicitdri, de politetea si
competenta personalului, precum si de costul si
usurinta repardarii produsului.

C7. Estetica: o dimensiune subiectiva a calitatii care
se exprima prin atribute, precum ,,cum aratd, cum se
simte, cum sund, ce gust are sau cum miroase un
produs”.
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C8.Ergonomia: caracteristicd importanta care
afecteaza esteticul si care aratd cit de bine se
potriveste produsul pentru utilizatorul uman.
C9. Calitatea perceputa sau reputatia: calitatea
inmagazinatd in imagine, reclami, nume de
marca, tara de fabricatie etc.

4.2 Matricea cerinte-caracteristici de

calitate

Pentru a determina specificatiile obiectiv
trebuie sa gasim o corespondenta intre fiecare

nevoie primard i marimea masurabild ce o
caracterizeaza. In legiturd cu alcatuirea listei
marimilor se vor lua 1in considerare
urmatoarele recomandari: marimile trebuie sa
fie dependente si nu independente; marimile
trebuie sa fie practice; marimile cu caracter
subiectiv se elimind atunci cand este posibil;
Tn tabelul 2 este prezentati matricea nevoi-
caracteristici de calitate in cazul prelucrarii
prin electroeroziune asistatd de ultrasunete.

Tabelul 2. Matricea nevoi-cerinte de calitate
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E (5] T S
D < o ©
jg %m ] g g ; s % ;
5 8 8 - 5 2 E q & £ 8
: s > G =] %3S s g =8 S O
Nevoi £ g g 2 %f € 55 | § & % =
s, S < S ® Kg E'a,q’ %@ '0'5'5
= =] g S5 < & 5~ E o -3
) = g @ £ o8 _ YD © 0= _ 23 3
5 = G 8 EER | sz | EE3 | 527
[ O © R = «— >
& < & 58 |d4FE|SS2|4ER|553
Productivitate | e ) ° ° ° ° ° °
Precizia de | e ° ° ° ° ° ° .
prelucrare
Rugozitate ° ° °
suprafata
Strat ° ° °
superficial
4.3 Performante ale produselor
concurente
Caracteristicile  produselor  concurente
analizate sunt prezentate 1n tabelul 3.
Tabelul 3. Caracteristicile produselor concurente
mo B ew
SPECIFICATII g = -
SODIK o AGIE-CHARM
ADL3 ONA NX10 CNC ser.
Curse x/y/z [mm] 300 x 250 x 250 600 x 400 x 400 300 x 200 x 200
Dimensiune masa [mm] | 600 x 400 1100 x 700 550 x 430
Dimensiune  rezervor | 925 x 555 x 300 1060 x 750 x 400 820 x 500 x 300
[mm]
Nivel dielectric [mm] 250 1000 ~ 1500 800
Greutate max. piesd 550 1000 500
[ka]
Greutate max. electrod | 50 200 60
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[ka]

Distantd  podea-masd | 995 1450 250~550

[mm]

Dimensiuni masind | 1895 x 2240 x 1960 2060 x 1700 x 1500 1400x1900x1970
[mm]

Rugozitatea [um] 0,8 0,2 0,8

4.4 Matricea clientului

Matricea clientului este un instrument
utilizat la elaborarea strategiei pentru obtinerea
avantajului competitiv.

Etapa 1: Identificarea segmentelor pietei.

Clientii identificati sunt intreprinderile
mici si mijlocii care utilizeaza prelucrarea prin
electroeroziune la realizarea microgaurilor si
microprelucrarilor.

Dezvoltarea unor ramuri industriale cum
ar fi electronica, cibernetica, constructia de
masini etc., a impus utilizarea unor tehnologii
noi, ,,neconventionale”, in cadrul carora un rol

important 7l  are  prelucrarea  prin
electroeroziune a  materialelor  electro-
conductoare.

Etapa 2. Identificarea caracteristicilor de
calitate (VUP)

Dimensiunile  VUP se determind
intreband clientii (sondaje, anchete, alte
mijloace de comunicare) ce caracteristici de
calitate apreciaza la un produs. Se recomanda
evitarea chestionarelor gata facute, care
conduc de multe ori la confirmarea optiunilor
producatorului. Se mai poate folosi
brainstorming-ul, folosind experienta colectiva
din viata de client a analistilor. Totusli,
informatiile furnizate de aceastd metoda sunt
inferioare celor provenite direct de la clienti.

Etapa 3. Stabilirea ponderilor
dimensiunile VUP

Pentru cele patru modele de echipamente:
ELER 01; Sodick AD L3; Ona NX10; Chmer
CNC SERIES CM323C sunt specificate
urmatoarele caracteristici:

pentru

Dimensiuni de gabarit:
(1) lungimea masinii (L);
(2) 1atimea masginii (1)
(3) 1naltimea masinii (H);

Dimensiunile mesei de lucru:
(4) lungimea mesei ( Lm);
(5) latimea mesei (Im);

Dimensiunile rezervorului:
(6) lungimea rezervorului( L,.);
(7) latimea rezervorului (1,.);
(8) inaltimea rezervorului (h,);

Cursele de lucru:
(9) cursa pe axa X (X);
(10) cursa pe axa Y (Y);
(11) cursa pe axa Z (2);
(12) nivel dielectric (Nd);
(13) greutate maxima piesa (Gp);
(14) greutate maxima electrod (Ge);
(15) distanta podea-masa (d);
(16) rugozitatea suprafetei prelucrate (Ra).

Etapa 4: Evaluarea VUP a produselor
Se determind VUP cu relatia:

VUP = Yi1P; " Xir UNde, 1)

Xi—Ximin
Xip = o Hmin @

Ximax—Ximin

In figura 3 este reprezentati matricea
clientului.

o Matricea produselor
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Fig. 3. Matricea produselor concurente

Din figura 3 se observdi ca ONA NXI10
(VUP=48) are valoarea perceputd de client
mare, insd comparand pretul celor doua
magini, ONA are un pret destul de ridicat.
Asadar, clientii vor opta pentru achizitionarea
masinii ELER 01, intrucét valoarea perceputa
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de client este destul de mare, iar pretul este
optim.

5 PROIECTAREA CONCEPTUALA
5.1 Functia generala

Functia generald este definitd ca
ansamblul Tnsusirilor produsului prin care
satisface nevoia pentru care se proiecteaza.

Pornind de la nevoia identificatd, s-a
stabilit cd functia generald a produsului
dezvoltat este aceea de a crea o presiune
suplimentara in lichidul dielectric cu ajutorul
unui cap ultrasonic  versatil aditional,
conducand la o crestere a performantei
procesului de electroeroziune asistatd de
ultrasunete.

5.2 Descompunerea functiei generale Tn
functii componente

Functia generald se supune unui proces de
analizd din care vor rezulta in primul rand
functiile principale si apoi cele secundare.

Functiile principale reprezinta insusiri ale
produsului care determina functia generala.

Functiile ~ secundare  rezultd din
interactiunea functiilor principale intre ele si
poarta denumirea de interactiuni interne si din
interactiuni  dintre functiile principale si
mediul in care acestea se dezvolta si reprezinta
interactiuni externe.

O alta clasificare a functiilor ce rezulta
din functia generala poate fi:
-functia de serviciu (de lucru) ce reprezinta
functia care exprimda modul in care un produs
raspunde uneia din cerintele operationale;
-functia de vanzare ce influenteaza decizia
unui potential consumator in legiturd cu
eventuala achizitie a produsului (se referd mai
mult la estetica, ergonomie etc.).

Functiile principale sunt prezentate n
tabelul 4.

Tabelul 4. Functiile principale EDM+US

Cap ultrasonic versatil aditional
pentru cresterea performantelor
procesului de electroeroziune

Functia
generala

Nr. crt. | Functiile principale

Prinderea piesei de prelucrat

Prinderea lantului ultrasonic

Alimentarea cu lichid dielectric
cu presiune ridicata

Crearea cavitatii induse ultrasonic

Prelucrarea prin electroeroziune
asistata de ultrasunete

o | B W N

6 Evacuarea particulelor prelevate

7 Desprinderea piesei prelucrate

5.3 Fenomene de baza la EDM+US

La procesele EDM+US se produc
fenomene specifice datorate Tn principal
inducerii cavitatiei ultrasonice n lichidul
dielectric aflat in interstitiul de prelucrare.
Perioada de oscilatie ultrasonica TUS cuprinde
doud semiperioade in care se produc fenomene
de capilaritate datorita interstitiului sF foarte
mic.

In  prima semiperioada are loc
compresiunea lichidului dielectric  datorita
cresterii presiunii din interstitiu (figura 4), iar
in a doua, Iintinderea lichidului datorita
presiunii negative.

Tos

Vo,
7/

o= de gaz

Sr

Fig. 4. Variatia presiunii Tn interstitiu la
procesul EDM+US

Tn semiperioada 0-2 interstitiul frontal
scade pana la valoarea minima in punctul 1.
Pentru a obtine stabilitatea procesului EDM
(evitarea scurt — circuitelor sculd — piesd),
trebuie indeplinita conditia:

Ay <sF [um],
unde Ay este amplitudinea oscilatiilor
longitudinale, normale 1la suprafata de
prelucrat.

Datoritd compresiunii lichidului  sunt
dizolvate bulele de gaz formate in interstitiul
de prelucrare ca urmare a descarcarilor
anterioare i astfel creste eficienta
descarcarilor EDM.

in a doua semiperioadd 2-7, datorita
intinderii lichidului, se formeaza alte bule de
gaz, care se dezvoltd in timpul tb, de la raza
initiald RO (punctul 3) pana la raza finald
Rmax (punctul 5). Tn intervalul 3 — 3’(tlm),
cand peretii bulelor sunt foarte apropiati,
datoritd sarcinilor electrice de semn opus
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localizate pe pereti, in interiorul bulelor, se
produc descarcari electrice.

Acestea favorizeaza aparitia descarcarilor
false (dintre suprafata sculei si sarcinile din
interstitiu), diminuadnd energia descarcarilor
EDM si reducand astfel Ra.

Ca wurmare a cresterii presiunii 1in
interstitiul sF, incepand cu punctul 5, bulele de
gaz nu se mai dezvoltad. La finalul perioadei de
oscilatie, are loc faza  microjeturilor
cumulative (6-8), cand se produce implozia
colectivi a bulelor aflate in interstitiu. In
aceasta faza, se dezvolta presiuni foarte mari
de ordinul 100 MPa, formand unde de soc care
sunt orientate paralel cu suprafata de prelucrat
(datorita intestitiului frontal foarte redus). Se
preleveaza astfel microvarfurile suprafetei de
prelucrat, car au o rezistenta de forfecare
redusa, ceea ce conduce la reducerea
substantiala a rugozitatii suprafetei prelucrate.

Cresterea de productivitate spectaculoasa
este in principal rezultatul reducerii duratei de
viata a bulei de gaz formate in jurul canalului
de plasma al descarcirii EDM. In conditiile
finisarii EDM clasice, bula de gaz implodeaza
la peste 100 ps de la incheierea timpului de
impuls. Dupa momentul imploziei, fortele
hidraulice ale lichidului dielectric au acces la
zona spotului descarcarii EDM, dar gasesc cea
mai mare parte a volumului de metal topit Tn
timpul descarcarii deja resolidificat si prin
urmare nu 1l mai pot preleva. La EDM+US,
bula de gaz implodeaza la un timp relativ scurt
de la incheierea descarcarii, la cel mult 25 ps,
fortele hidraulice prelevind o mare cantitate
de metal topit in timpul descarcarii care nu
este Tnca resolidificata.

Prin EDM+US se diminueaza grosimea
stratului alb si nivelul tensiunilor interne cu
circa 50% (generate in procesul incilzire-
racire), crescand astfel rezistenta la oboseala a
pieselor prelucrate prin EDM de 2....6 ori.

Undele ultrasonice dezvolta in interstitiul
de prelucrare o presiune acusticd. Aceasta se
poate regla cu ajutorul puterii de actionare a
lantului acustic, care este direct proportional
cu amplitudinile oscilatiilor A. Se mentioneaza
totusi ca pentru reducerea rugozitatii suprafetei
prelucrate  trebuie sd se  urmareascd
minimizarea presiunii acustice, simultan cu
obtinerea conditiei de cavitatie, in caz contrar,
producandu-se deteriorarea calitatii suprafetei.

La diametre ale electrodului mai mari de
M4, apar si oscilatii transversale care reduc
energia oscilatiilor longitudinale, esentiale in
procesul EDM+US. De aceea, in acest caz, se
recomandd cresterea puterii de actionare a
lantului acustic. Pentru stabilitatea procesului,
amplitudinea vibratiilor transversale trebuie sa
fie mai micd decdt marimea interstitiului
lateral.

De asemenea, uzura liniara a electrodului
produsa la EDM permite functionarea in regim
apropiat de rezonantd a lantului acustic,
asigurand amplitudinea de oscilatie necesara
producerii cavitatiei ultrasonice.

6 PROIECTAREA DETALIATA

Lantul ultrasonic (vezi figura 5) care intra
in componenta capului aditional versatil (vezi
figura 6, figura 7) functioneaza independent de
prelucrarea EDM propriu-zisa. Acesta permite
sd se lucreze cu puteri consumate pe lantul
ultrasonic de valori mari, ceea ce conduce la
amplitudini de oscilatii mari la capatul lantului
ultrasonic.
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Fig. 6. Cap ultrasonic versatil
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La variantele la care lantul ultrasonic integreaza
scula sau piesa prelucratid, puterea consumatd pe
lantul ultrasonic este limitatd de marimea
interstitiului de prelucrare. Daca se depdseste acest
interstitiu, atunci se produce scurt-circuit intre sculd
si piesa si procesul EDM degenereaza.

Acest avantaj major al variantei constructive,
care face obiectul lucrarii de fatd, permite crearea
unei presiuni ridicate a lichidului dielectric, cu care
se alimenteaza interstitiul de prelucrare la EDM.

Tansductorul ultrasonic, realizat cu ajutorul unor
placute PZT (24) este alimentat de la generatorul
ultrasonic, care transforma tensiunea de la retea
U=220V si frecventa F=50Hz intr-o tensiune de
Uw=1.200V si frecventa Fy,=20kHz. Oscilatiile
produse in materialul piezo-ceramic PZT se transmit
in lungul lantului ultrasonic, respectiv, prin bucsa
radianta (29) si concentratorul (15).

Se alimenteaza cu lichid dielectric provenit de
la agregatul masinii de electroeroziune palnia (25)
prin orificiul radial al acesteia. Datoritd cavitatiei
ultrasonice produsa in interiorul palniei, se creeaza
0 presiune de ordinal 100MPa. Lichidul dielectric
este trimis spre interstitiul de lucru prin orificiul
axial al palniei.

Se pot regla atat lantul ultrasonic, cat si directia
de curgere la iesirea din palnia (25) din punct de
vedere al unghiului format cu suprafata prelucrata
in acest scop. Se actioneazd rozetele filetate (10),
care permit rotatia flansei nodale (22) si, implicit,
modificarea unghiului de inclinare al lantului
ultrasonic.

De asemenea, dispozitivul permite reglarea
pozitiei verticale a flangei nodale (22) si, implicit, a
distantei de la orificiul de iesire al palniei (25) pana
la interstitiul de prelucrare (zond de lucru). Prin
rotirea rozetelor filetate (10) se desfac placutele de
strangere (19) si, astfel, aceasta poate culisa vertical
pe tijele verticale de sustinere (11).

Capul versatil poate fi montat cu usurintd pe
masa masinii de electroeroziune, folosind prismele
(placutele) pentru canale T (13), care au forma
conjugate canalelor T de pe masa masinii.

Tn figura 8 se observa o piesa prelucrati, in care
S-a generat o microfantd, care este prinsd pe masa
masinii utilizdnd canalele T ale acesteia si
dispozitive de fixare cu bride (17), sustinute de
tijele (9) si prismele (7), fixate cu rozetele filetate

(8).

Fig. 8. Prelucrare piesi

Tn figura 9 este prezentat electrodul sculd (14)
sub forma de lamela, fixat cu surubul (12) in port-
electrodul (16), cu ajutorul caruia se realizeaza
prelucrarea microfantei.

Capul versatil are o constructie modular, care
permite adaptarea acestuia pentru diverse suprafete
prelucrate prin electroeroziune. De asemenea,
reglarea 1ndltimii si Inclindrii acestuia va facilita
testarea prototipului in diverse conditii de
prelucrare.

Fig. 9. Electrodul scula
7 RECICLAREA PRODUSULUI

7.1 Aluminiul Tn reciclare

Capetele ultasonice contin 40% aluminiu si este
o resursa importantd care este extrem de valoroasa.
Din acest motiv, aluminiul folosit este rareori
pierdut. Industria de aluminiu are tot interesul de a
promova reciclarea de aluminiu ca parte din
strategia industriald.

Aluminiul are calitati de reciclare unice:
calitatea aluminiului nu este scazuta prin reciclare -
poate fi reciclat in mod repetat.
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Aluminiul reciclat salveaza energie: retopirea
aluminiului folosit economiseste pana la 95% din
energia initiala necesard producerii de materie
prima.

Reciclarea  aluminiului  este  economica:
foloseste mai putind energie si reciclarea este auto-
sustinuta datorita valorii ridicate a aluminiului
folosit.

7.2 Metode de sortare si reciclare

Exista  diferite  metode de colectare:
-colectarea n centre speciale de colectare, eficiente
din punct de vedere al costurilor, dar cu o slaba
predictibilitate in cantitatii;
-buy-back unde se platesc in bani obiectele iesite
din uz sau stricate si unde este nevoie de subventii
de la stat.

privinta

7.3 Beneficiile reciclarii

Pe langa beneficiile pe care le are reciclarea
asupra mediului inconjurator, existd si beneficii de
naturd economica:

-Programele de reciclare bine puse la punct sunt
mai ieftine decat colectarea, depozitarea sau
incinerarea deseurilor. Cu cat se recicleaza mai
mult, cu atat scad si costurile.

-Reciclarea ajuta la scaderea costurilor in locurile
unde ruleazd programe de colectare a deseurilor
platite in functie de cantitatea si tipul lor.

Beneficiile  reciclarii  asupra
inconjurator:

-Reciclarea reduce cantitatea de deseuri ce trebuie
depozitatd in gropi de gunoi sau incinerata.
-Reciclarea reduce numarul de agenti poluanti din
aer si apa.

-Se foloseste cu 95% mai putind energie pentru
reciclarea fata de cea necesara
producerii din materii prime (60% in cazul otelului,
40% in cazul hartiei, 70% pentru plastic si 40%
pentru sticla).

mediului

aluminiului

7.4 Pasi generali in reciclarea aluminiului
folosit la capetele ultrasonice versatile
aditionale

Capul ultrasonic este compus din aluminiu, otel
si cupru.

PASUL 1 - COLECTAREA
*in unitatile ce folosesc capete ultrasonice;
*la  locul de depozitare a  deseurilor;
¥ la centrele de colectare a deseurilor din aluminiu.

Odata colectate, capetele ultrasonice sunt
transportate la centrele de colectare unde sunt
separate de resturile de material cupru si otel. Dupa
cantarire pleaca spre fabricile de reciclare a
aluminiului, a cuprului si a otelului.
PASUL 2 - RECICLAREA

Reciclarea propriu- zisa are patru etape:
* Distrugere (sau maruntire) in bucati foarte mici, de
marimea unei monede.
¥ Inlaturarea design-ului (imagini, Tnscrisuri), care se
face cu aer cald de pani la 500°C.
» Topirea intr-un cuptor la 750°C.
¥ Turnarea 1n forma de bara. Fiecare bard cantareste
100 kg si masoara 15 m lungime.
PASUL 3 - PRODUCEREA
ULTRASONIC

Din bara propriu-zisa se delimiteazd o anumita
dimensiune din care se realizeaza executia unei
parti.
PASUL 4 — VANZAREA
Ultimul pas este livrarea catre firmele care folosesc
acest procedeu.

CAPULUI

7.5 Reciclati aluminiul, cuprul si alte metale
neferoase

Producerea aluminiului din minereu
necesitd cantitati mari de energie. Procesul de
extragere aaluminiului din alumina, care este
minereul brut, este destul de complex. Reciclarea
aluminiului foloseste doar 5% din
energia nesesara pentru producerea de metal nou,
din minereu, si 5% din emisiile de dioxid de carbon.

Reciclarea unui  kilogram de aluminiu
economiseste pand la 6 kg de bauxitd, 4 kg de
produse chimice si 14 kWh de energie electrica.

in afard de aluminiu, mai suntsi alte metale
neferoase care pot fi reciclate: cupru, nichel, zinc
(sau alama, Tn aliaj cu cuprul), plumb, aur, argint.
Deoarece aceste metale sunt destul de scumpe, doar
o0 cantitate mica este in circulatie.

7.6 Bune practici in reciclarea aluminiului,
cuprului si altor metale neferoase

Metalul este de obicei colectat selectiv In doua
grupe: metale neferoase (aluminiu, cupru, zinc etc.)
si metale feroase (otel/inox/fier). Puteti testa
deseurile metalice ca sd vedeti din ce categorie fac
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parte prin utilizarea unui magnet. Metalele
neferoase nu sunt magnetice, deci nu se va lipi
magntul de ele, in timp ce metalele feroase sunt
magnetice.

7.6.1 Reciclarea aluminiului

Aluminiul este adesea vopsit cu vopsea alba, in
mod natural are o culoare albicioasd, argintie si
poate fi indoit usor daca este subtire (figura 21).

Pentru a primi cea mai mare valoare
posibila, toate obiectele din otel sau componentele
straine trebuie sa fie eliminate din aluminiu.
Scoateti suruburile, nituri si orice alt material care
atrage un magnet. Cele mai scumpe deseuri din
aluminiu sunt cele nevopsite si nepatate. Diferite
aliaje de aluminiu au valori diferite. De exemplu,
rotile auto din aluminiu si ramele din aluminiu ale
ferestrelor garanteaza un pret mai mare decat pentru
aluminiul turnat.

Fig. 10. Produse din aluminiu pentru reciclat (12)

7.6.2 Reciclarea cuprului

Cuprul are culoare rosiaticd dacd este In stare
buna, iar dacd este un pic Tnvechit poate avea o
culoare mai Tnchisa maro, cu unele zone ruginite
verzi (figura 22).

Cuprul este unul dintre metalele cele mai
valoroase, . Pentru a primi cea mai mare valoare
posibila, cuprul trebuie, de asemenea, sa nu fie
excesiv plumbuit, cositorit sau sudat. sa nu contina
componente din alama sau bronz, continut excesiv
de ulei, fier si alte obiecte nemetalice.

Fig. 11. Produse pentru reciclat (13)
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8 CONCLUuzI

Capul utrasonic versatil aditional are, prin
constructia propusa pe baza specificatiilor elaborate,
elementelor de proiectare conceptuala si detaliata,
capacitatea de crestere a performantelor tehnologice
- productivitate, uzurd volumetrica relativd si
rugozitate a suprafetei prelucrate — fiind adaptabil
unei game diverse de tipuri de suprafete prelucrate
prin EDM. Activitatile de marketing abordate releva
ca exista un anumit segement de piata, caruia I Se
adreseaza produsul, format din 1intreprinderi cu
resurse reduse, de dimensiuni mici si mijlocii, care
activeaza in domeniul EDM.
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