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Rezumat. In aceastd lucrare sunt prezentate unele aspecte ce tin de fabricarea dozelor de aluminiu.
A fost efectuat un studiu privind situatia actuala a utilizarii aluminiului in industria ambalarii. Au
fost analizate etapele procesului de fabricare prin deformatii plastice, obtinerea unei forme
rezistente, masa redusa si dotarea dozelor cu capace speciale cu inel de deschidere.
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Introducere

Aluminiul este al doilea cel mai abundent element metalic de pe pamant. A devenit un metal
competitiv pentru aplicatiile in inginerie de la sfarsitul secolului al X1X-lea. Aluminiul este un metal
usor, conductiv si rezistent la coroziune, cu o mare afinitate pentru oxigen. Aceastd combinatie de
proprietati a permis aluminiului sd concureze pentru un numir mare de aplicatii [1]. In prezent,
aluminiul este cel mai utilizat metal neferos din lume, fiind prezent in diferite sectoare precum
transport, ambalaje, constructii, electricitate si medicina.
din proprietati, aluminiul devine tot mai popular in domeniul industriei ambalajelor. Aproape 70%
din toate dozele din aluminiu pentru bauturi la nivel global sunt reciclate, ceea ce le face cele mai
reciclate recipiente de bauturi de pe planeta. Reciclarea aluminiului economiseste 90% din energia
necesard pentru a produce de la zero un produs, atunci cand este folosit in procesul de productie in
locul materiilor prime. Spre exemplu, se estimeaza ca o doza de aluminiu pentru bauturi in doar 6
saptamani se va reintoarce pe raftul magazinului daca va fi plasata in tomberonul de sortare selectiva
a deseurilor [2, 3].

In fiecare an sunt fabricate aproape o jumitate de trilion de unititi de doze, adica aproximativ
15.000 pe secunda. Peretii dozei sunt subtiri, numai 0,075 mm grosime si sunt slabi, dar presiunea
interna a unei doze sigilate impinge In mod egal spre exterior si astfel mentine corpul in tensiune.
Aceasta tensiune este importantd deoarece peretele subtire actioneaza ca un lant, la intindere este
foarte rezistent in comparatie cu comprimarea. Presiunea interna intareste dozele, astfel incat acestea
sa pot fi stivuite in siguranta. O doza presurizata sustine cu usurintd greutatea unui om si este suficient
de rezistenta astfel incat sa nu fie necesare ondulatii pe suprafata ei. De regula, o doza cu bautura
carbogazoasa este presurizata la aproximativ 2 atm. Aceasta poate experimenta pana la 4 atm presiune
internd pe durata de utilizare din cauza temperaturilor ridicate. Astfel doza este proiectata sa reziste
pani la 6 atm inainte ca fundul in forma de emisfera sa se deformeze. Incepand cu anii 1960, diametrul
capatului dozei a devenit mai mic cu 6 mm, de la 60 mm la 54 mm astdzi. Aceasta pare o cantitate
mica, dar industria dozelor de aluminiu produce peste 100 de miliarde de doze pe an, astfel incat
reducerea cu 6 mm economiseste cel putin 90 de milioane de kilograme de aluminiu anual.

Aspecte privind evolutia dozelor de aluminiu

Un inginer ar putea sd facd o doza sferica: are cea mai mica suprafatd pentru un anumit volum,
prin urmare utilizeaza cea mai mica cantitate de material, de asemenea nu are colturi si deci nu are
puncte slabe, deoarece presiunea din doza solicita uniform peretii, o sfera nu este practic de fabricat,
desigur se va rostogoli de pe masa. Daca dozele sferice ar fi impachetate in navete sau blocuri acestea
ar ocupa doar 74% din volumul total, restul de 26% va fi spatiu nefolosit. Acest lucru nu este avantajos
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in timpul transportarii dozelor sau in timpul amenajarii in vitrina magazinelor. Acest dezavantaj ar
putea fi inlaturat daca s-ar fabrica doze in forma de cuboid. Totusi, acesta vine cu dezavantajele sale
cum ar fi incomoditatea utilizarii din cauza formei neergonomice, necesitatea executarii peretilor mai
grosi pentru a rezista presiunii interioare care provoaca tensiuni in muchii si va folosi mai multa
suprafata pentru a contine acelasi volum cu sfera [4].

cilindru

cuboid

Figura 1. Formele initiale a dozelor

Forma cilindricd a dozelor reprezintd un compromis al avantajelor si dezavantajelor al formei
sferice si celei cuboide. Un cilindru are factorul de impachetare maxim de = 91%, nu la fel de bun ca
si cuboidul, dar mai bun decat sfera. Initial dozele nu aveau capac cu deschidere manuald, fiind dotate
pur si simplu plate, din motive destul de evidente. Pentru a deschide doza era necesar un deschizator
special (fig. 2) care perfora capacul.

In anii 1960, a fost inventat inelul de tragere astfel incat sa nu fie nevoie de un deschizétor
(fig. 3. b), el functioneaza astfel: trebuie de ridicat acest inel pentru a aerisi cutia si pentru a crea
deschiderea. Prin acest inel sa simplificat deschiderea dozelor dar, din pacate, aceste inele erau
aruncate in mediul ambiant (poluare) si provocau ranirea picioarelor persoanelor care se odihneau pe
plaje. In acest sens industria de producere a dozelor au venit cu o solutie care presupune fixarea
inelului de capacul dozei.

Inelul de deschis doza se aseamdna cu o parghie sau cu o balantd, deoarece varful inelului este
punctul de sprijin, iar nitul este sarcina aplicatd, efortul este aplicat la capdt, dar iata partea geniala:
in momentul in care doza se deschide, inelul trece la o parghie de prima clasa, care este ca si cum un
balansoar: unde sarcina este acum la varf si punctul de sprijin este nitul (fig. 3. a). De fapt motivul
pentru care acest design inteligent functioneaza, este ca presiunea din interiorul dozei ajuta la fortarea
nitului in sus, care, la raindul sau, desprinde marginea exterioara a capacului pana cand deschide cutia
si apoi urechea se schimba intr-o parghie de balansoar.

T T —
.

Figura 2. Deschizitor special
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punct de sprijin

(a) (b)

Figura 3. Inelul de tragere si deschidere a dozelor

Etapele fabricarii dozei de aluminiu

Procesul de fabricare a dozelor se bazeaza pe deformatia plastica si incepe cu un disc (fig. 4. a)
numit ,,blanc” decupat dintr-o foaie de aluminiu cu grosimea de aproximativ 0,33 mm. Primul pas
incepe cu fixarea semifabricatului intre suportul inferior si superior care este amplasat deasupra lui
(fig. 4. b). Un poanson apasa pe disc formand semifabricatul in forma de cupa (fig. 4. ¢) cu diametrul
88 mm mai mare decat al dozei finale. Pe parcursul formarii corpului cilindric al dozei sunt folosite
poansoane si suporturi cu diferite diametre. In fig. 4. d, este prezentat semifabricatul cu diametrul
final al dozei 65 mm, dar indltimea nu este incé finala. Procesul de fabricare continua cu trecerea
semifabricatului prin mai multe filiere (inele) care conduc la subtierea peretelui (fig. 4. €) si cresterea
inaltimii lui (fig. 4. ).

Figura 4. Etape de formare a dozei de aluminiu.

Dupa ce semifabricatul este presat, se formeaza cupola (emisferd) de pe partea inferioara (fig.
5. @), aceasta necesita o unealta de bolta convexa si un poanson cu o adanciturd concava potrivita,
deoarece poansonul preseaza cupola in jos pe unealta de bolta, fundul semifabricatului se deformeaza
si ia forma cupolei. Reduce cantitatea de metal necesard pentru fabricarea dozei, fundul cupolei
utilizeaza mai putin material decat daca fundul ar fi plat. Fundul in forma de cupola (emisfera) ofera
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rezistentd mare la presiune in comparatie cu fundul plat. Pe fundul dozei sunt gravate de poanson
doud numere semnificative (fig. 5. b), primul numar semnifica linia de productie din fabrica, iar al
doilea numar semnificd numarul de carosier, carosierul este masina care realizeazd procesele de
presare. Aceste numere ajuta la depanarea problemelor de productie din fabrica.

(b)

Figura 5. Formarea cupolei emisferice a semifabricatului.

Fabricarea unei doze are loc Intr-un ritm extraordinar, poansonul se misca cu o viteza maxima
de 11 metri pe secunda si experimenteazi o acceleratie maximi de 441 m/s?. Acest proces ruleazi
continuu timp de 6 luni sau aproximativ 100 de milioane de cicluri inainte ca masina sd necesite
reparare. Daca privim cu atentie la partea superioara a corpului dozei, vedem ca marginile sunt
ondulate si inegale (fig. 6.a). Aceste nereguli apar in timpul formarii, pentru a obtine o margine
uniforma, aproximativ 6 mm sunt taiate din partea superioara cu o margine uniforma deasupra cutiei

(fig. 6. b).

(b)

Figura 6. Vederea marginii semifabricatului pana la inlaturarea bordurii si dupa inliturarea ei

Formarea incepe cu o doza cu peretii drepti, partea superioara este deformata spre interior si
apoi acest lucru se repeta mai sus pe peretele dozei (fig. 7), pana cand se atinge diametrul final.
Fiecare dintre aceste etape functioneaza prin introducerea unei matrite interioare in corpul dozei, apoi
impingerea unei matrite exterioare numitd manson de gat in jurul exteriorului, mansonul de gat se
retrage, matrita interioara se retrage si doza trece la etapa urmdtoare. Gatul este intins in mai multe
etape diferite pentru a preveni plierea aluminiului subtire.
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Figura 7. Pregitirea semifabricatului pentru filtuire.

Dupa ce gatul a fost format, partea superioara este flansata si permite montarea capacului pe
corp. Vederea in sectiune a dozei cu capacul montat este prezentata in fig. 8. a. Pentru ermetizarea
volumului dozei, in timpul faltuirii se utilizeaza un material etansant (fig. 8. b).

(a)

Figura 8. Vedere in sectiune a capacului filtuit pe corpul dozei.

Concluzii

Dozele de aluminiu au parcurs mai multe etape de dezvoltare cu efecte pozitive asupra
economiei mondiale si a mediului inconjurator. Forma actuald a dozelor, parametrii geometrici si
dotarea acesteia cu inel de deschidere care rdmane fixat de capac sunt rezultatele inovatiei si

.....
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