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Inventia se refera la un procedeu de identificare a produselor si poate fi utilizatd pentru marcarea produselor din plastic,
sticld, carton, hartie, metal, lemn, in special a pieselor mijloacelor de transport.

Este cunoscut procedeul de identificare a produsului, bazat pe atribuirea unui numar de identificare acestuia. Dar un
asemenea procedeu este putin fiabil, pentru ca nu este exclusa posibilitatea falsificarii cel putin a unei cifre din numarul
de identificare [1].

Procedeul propus inlatura dezavantajele mentionate prin aceea cé se efectueaza imprimarea unui numar de identificare,
pe care se aplica o grila informationalad de forma unor figuri geometrice regulate si suflarea suprafetei ei cu un jet
puternic de gaz cu un amestec de particule metalice sau nemetalice, care se deplaseaza pe suprafata prelucratd dupa o
traiectorie arbitrara, apoi imaginea obtinutd a grilei informationale este scanata si pastratd in memoria unui calculator,
iar identificarea produsului este realizatd prin confruntarea numarului si a imaginii grilei produsului cu numarul si
imaginea grilei inregistrate anterior.

Totodata, inainte de suflarea cu jetul de gaz sectorul ce contine grila informationald se incélzeste neuniform, suflarea
jetului de gaz se efectueaza prin pulsatii, in momentul suflarii cu jetul de gaz sectorul, care contine grila informationala
se supune vibratiilor si se roteste neuniform, suflarea suprafetei grilei poate fi efectuata cu céteva jeturi de gaz aplicate
sub diferite unghiuri fatd de suprafata grilei si componenta amestecului de particule poate fi schimbatd in functie de
produs.

In fig. 1 este prezentati schematic instalatia ce asigurd identificarea produselor. Ea contine o placd cu numirul de
identificare 1 (un cod din cifre ori sau din bar) si o grild informationala 2. Dispersorul de inalta viteza a prafurilor 3, la
randul lui, este dotat cu o cutie de alimentare 4 cu praf si cu o sursd de presiune sporita 5.

in special, in calitate de sursa de presiune sporitd 5 poate servi un compresor clasic de presiune inalti sau o altd sursd de
impulsuri generate de arderea incarcaturii de pulbere. Dispersorul de prafuri 3 este amplasat pe carcasa 6 ce asigura
deplasarea lui deasupra placii 1 cu ajutorul a douad motoare electrice 7, dirijate prin generatorul de numere aleatorii 8. La
trecerea de la o serie a produselor materiale la alta se schimba componenta amestecului de praf. De exemplu o serie de
placi cu grila informationald 1 poate fi prelucratd cu un amestec de prafuri din cupru, fier i aluminiu. La prelucrarea
altei serii buncarul 4 este golit si umplut cu un amestec din bronz, praf de fier (austenita), si de orice alt metal.
Imposibilitatea reproducerii este obtinutd prin faptul cd pe placa cu grild informationald este instalatd in partea
inferioard un vibrator obisnuit cu transmisie electromagnetica. In special, vibratorul poate fi imbinat la ajutaj.

in fig. 2 este prezentat in calitate de exemplu numarul automobilului 10 cu numere de inregistrare 11 si placa 1 cu
numir de identificare din bare 12. In mod analogic poate fi aplicat numarul de identificare si pe parbrizul, geamul din
spate al automobilului sau pe orice alta piesa metalicd a masinii, accesibila mijloacelor automatizate de identificare.

La baza procedeului se afla caracterul irepetabil al jetului de gaz. Productivitatea la aplicarea prafurilor pe metale se
cuprinde 1n limitele 1...5 g/min cu adevizitate inalta (30...80 MPa). Utilizarea unei asemenea tehnologii permite de a
aplica pe sticla sau metale coduri din bare, embleme de firma, marci comerciale. Procesul prelucrarii cu jetul de inalta
viteza este realizat cu aplicarea cliseelor corespunzatoare.

La incalzirea neuniforma a sectorului cu numarul de identificare, capacitatea de penetrare a prafurilor depinde mult de
elasticitatea plicii, aceasta fiind obtinuta prin incilzire. incalzirea neuniforma a placii este si ea o conditie importanta ce
asigurd ireproductibilitatea marcajului.

Exemplu de realizare a procedeului

Presiunea, dezvoltata de compresor, variaza de la 15 pana la 20 de atm. A fost utilizat un soclu cu diametrul sectiunii
critice de 4 mm. Placa a fost executatd din aluminiu, grila informationala a fost aplicata cu ajutorul masinii de frezat cu
pasul celulei de 10 mm. A fost utilizat un amestec de prafuri: particule sferice de cupru cu diametrul de 60...70 p si de
fier cu diametrul de 40...50 p (30%), 70...80 p (50%) si 120... 140 pu (20%). Timpul prelucrarii placii cu fluxul gazo-
dinamic constituie 3...5 s. Dupa prelucrarea placii pe grila informationald au fost atestate peste 200 de locuri de
penetrare ce pot fi usor inregistrate cu ajutorul unui scanner obisnuit. Astfel au fost prelucrate 100 de pléci, dar
imaginile obtinute nu coincid. Schimbarea componentei prafurilor, vibratia sau rotirea placii, modificarea unghiului de
inclinare a jetului protejeaza suplimentar numirul de identificare. In functie de viteza jetului si marimea particulei, pe
placd poate ramanea sau o zgarietura, sau o urma caracteristica de tipul craterului de micrometeorit. Procesul propriu-
zis de identificare este realizat prin confruntarea numerelor de identificare cu imaginea ireproductibild, formata de
prafurile diferitor metale, implementate sub unghiuri diferite.



