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Inventia se refex la domeniul de identificare a resurselor materigleooate fi aplicat la marcarea Ftilor
conductoare, spre exemplu, la producerea laminatulpieselor vehiculelor, in industria construceode maini,
avioane, etc.

Este cunoscéatmetoda de stabilire a marcajului naometric detifleare prin crearea cu obiectul a unei conexiuni
permanentai formarea unei matrice individuale prin turnareaateasta a unei subsgmpulverulente (funingine),
urmat de inélzireasi sinterizarea sub presiune, iar agicplicarea ei la reaua de infornta [1].

Tnsi aceast metodi necesit utilizarea unei cantiti impuritoare a substaei pulverulente pentru completarea
marginii conicesi utilizarea de presiuni ridicatg de energie considerabipentru a Tnalzi intreaga etichétde
identificare. Tn calitate de prototip a fost sefcimetoda de identificare a resurselor materiale eotwére, cum ar

fi piesele gvehiculelor, prin atribuirea acestoraanerelor de identificare, aplicarea plasei infafonale si a
matricei individuale, create prin folosirea tigirfizice [2].

Cu toate acestea, astfel de efecte fizice, precaroing electrig nu poate oferi o mare varietate de matrice
nereproductibile, in particular, nu poate asigisipirea aleatorie a pulberii de diferite dimengiun

Metoda propus de creare a marcajului de identificare pe obiectiéh metal este bazat pe aplicarea etichetei de
identificare, atribuirea acesteia a unui riunde identificare, aplicarea plasei inforioaale si a matricei
individuale, create prin folosirea fei fizice.

Particularitatea metodei propuse réziesh faptul, & suprafga matricei individuale irepetabil este scangtin
radigie laser cu o densitate de flux continuu a rgelige la 105 la 106 W/cm?2.

Alte particularititi tin de faptul & pe matricea individualse apli@ un monostrat necontinuu de pulbere de diferite
dimensiuni, iar matricea este iradiau lumiri laser prin intermediul unui element optic trangparde prindersi

in baza de date este treclbcaia unui set imprevizibil de particulg coordonatele paiunilor Tngepenite dup
fierbere.

Fig. 1 reprezirit resursi materiai 1 cu marcajul 2, care are codul numeric 3, grifarimgionali 4 si semnele de
identificare 5.

In fig. 2 este prezentat schematic dispozitivulrecasigiui crearea marcajului de identificare. Marcajul de
identificare are un nuan de identificare 3, grila informimnak 4 si matricea individual 5. Deasupra marcajului este
instalat laserul 6 cu dispozitivul de control 7.skeul montat permite scanarea neuniforen fasciculul laser 8 a
suprafeei matricei 5. Laserul 6 este dotat cu un sisteticopglabil 9.

Fig. 3 prezini separat marcajul de identificare 2, care are codwheric 3, grila informgonali 4 cu matricea
individuak aplicat 5, plasate intr-un rand.

n fig. 4 este attat modul co ndio nal In care matricea 5 este tradiati lumina laser 8 prin elementul optic
transparent de pri ndere 10.

Fig. 5 prezini eticheta de identificare 2 cu un cod numeric dgrBa informaionak 4 si setul imprevizibil de
particule 5.

Metoda propus lucreaz in felul urmitor. Pe eticheta de marcaj 2 este aplicat prin ug#iasau perctie codul
numeric 3si cu maina de frezat-grila inform#nak 4, dug care pe grila inform@nala 4 este formdt matricea
individuak 5. Formarea matricei 5 se realiz&gzin radiaii cu laser 8. Pentru aceasta, cu ajutorulaginide control

7 este obinuta scanarea neunifoffra matricei cu o densitate a fluxului de radialelald05 paa la 106 B/cm2.
Aceasta poate fi realizat atat prin deplasareadfses, catsi prin deplasarea in sgpa a sistemului optic 9.

Pe grila informgonak 4 este aplicat un monostrat neuniform de praf ideedsiuni diferite, iar matricea este
iradiaé cu radiaii laser cu densitate de flux de ragdiiale la 105 pé#hla 106 B/cm2 (fig. 5) print-un element
transparent de prindere 10, iar in baza de dateiesbdus un set aleatoriu al pg@ilr particulelor sudate pe
suprafga grilei informaionale 4. In aceastvarianti matricea 5 se formeaalin particulele de pulbere sudate de
dimensiuni diferite (iar la necesitagede culori diferite). Apoi elementul de prinder® &ste eliminati dac este
necesar (pentru protgg impotriva mediilor agresive), este inlocuit cuamail transparent, formand un tot unigar
parte integrarit cu matricea 5. Emailul in acest caz Indept@mei alti menire, fixand particulele slab asde.
Particulele slab fixate pot apea din cauza temperaturiloragate si de la utilizarea unui amestec de pulberi,
constituit din materiale cu temperaturi de topiierite. La prezeta pe matrice a 100-120 perticule, riwah de
combinaii posibile depseste produga mondiah a tuturor resurselor materiale ale metalului.

Exemplul 1

Eticheta de marcaj este realizain ael inixidabil cu o grosime de 2 mm. Codul numeyi@rila informaionak
erau aplicate prin gravare cu laser, cu utiliza€€2? si laser al companiei ULS (Universal Laser Systems)|
Dimensiunea locului radiat cu laser constituieai®© de microni.

Aplicarea pe grila informgonaki a particulelor din cupru se realiza manual cu aajut pensulei. Elementul
transparent de prindere se realiza din stagptici de cuay cu ogrosime de 8 mm. Densitatea de ngdde la
suprafga etichetei era estimarea la 105/@n2. Du radierea neuniforma etichetel la laser CO2 elementul
transparent de prindere era elimigasuprafaa marcajului era preluctaicu aspiratorul. Tn rezultat, pe etichet
ramaneau nu mai mult de 15% din ninul total al particulelor din cupru.

La prelucrarea suprags cu o densitate de radimde 8 104 B/cm2 nunirul particulelor din cupruamanea minim
(se fixau temeinic n special particulele din cugie dimensiuni minime), uneori ndnul acestora nu dégea
cateva unitti, ceea ce era insuficient pentru crearea mardagolmplet de identificare. La dengitale radiaiei mai
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mari de 105 B/cm2 nunarul particulelor din cupru pe suprafeetichetei de marcaj diggga 100-150 uniti, ceea ce
este suficient pentru identificarea sigarobiectului.

Exemplul 2

Eticheta de identificare este din bronz cu grosimea mm. Codul numerig grila informgionak erau aplicate
prin gravare cu laser, cu utilizarea C&@2Jaser al companiei ULS (Universal Laser Systems)l Dimensiunea
locului radiat cu laser varia intre 5080 de microni. Aplicarea pe giiinformaionak a particulelor din cupri se
realiza manual cu ajutorul pensulei. Elementul §pament de prindere se realiza din stiaptici de cuar cu o
grosime de 8 mm. Densitatea de ré#dide la suprafa etichetei era estimata 105 B/cm2. Densitatea de radia
de la supraf@ etichetei era estintata 105 Br/cm2. Dupa radierea neuniforta etichetei cu laser CO2 elementul
transparent de prindere era elimigasuprafaa marcajului era preluctaicu aspiratorul. Tn rezultat, pe etichet
ramaneau peste 40% din namal total al particulelor din cupru.

Utilizarea de materiale mai tin refractare ca bazpentru eticheta de identificare, are un efect thozsupra
numirului de particule de cupru nregistrate.

Exemplul 3

Tag-ul de identificare a substratului a fostut din aliaj de aluminiu cu cupru (90-95% cupra,16% alumini),
aliajul are o culoare galben-aurie. Ca pulberesa $electat un praf oxidat dinebinoxidabil de culoare Tntuneéat
La o densitate de radiede ordinul a 8 105 Bcm2, exist o fixare de incredere a prafului pe ticheta datiieare.

Exemplul 4

Toate dimensiunilgi materialele coincid cu exemplul 3. La o densitateadigiei de peste 106 #cm2 exisi o
fixare sigui a prafului pe etichef dar se obsedvtopirea particulelosi pierderea formei stricte, ceea ce reduce
posibilitatea identifigrii f ara echivoc.

Exemplele de mai sus confiintd gama selectatde densitti de radigii de la 105 pamla 106 B/cm2 exisi o
fixare sigud a particulelor de matal pe eticheta de identicar

Cu cat sunt mai variate matriceletiolite 5, cu atat sunt mai fiabile inforgike de securitate digitalale codului 3,
si prin urmar5e, fiabilitatea procedului de idertifie a resursei materiale 1.

Dupd formarea matricei 5, eticheta 2 cu rniwrde identificare 3, matricea 5 este intradirs una din celulele bazei
de date. Gutarea n baza de date este realipst nunirul de identificare 3, iar posibilitatea modifid numarului
este complet exclégpe seama matrice individuale 5, Procesul de ifiesute este finalizat, ddipcoincidena deplira

a matricei 5 pe resursagilmatric ei corespuritoare 5 in baza de date.

Tindnd cont de faptulacnumerele de identificare 3 pot fi aplicate pe et cu ajutorul gravorului cu laser,
tehnologia propus are avantaje semnificativetiade celelalte metode, pentrd se execut pe aceld tip de
echipament.



