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(54) Procedeu de fabricare a marcajului de identificare pe un suport metalic

(57) Rezumat:
1
Inventia se referd la domeniul de

identificare a resurselor materiale si poate fi
utilizata la marcarea pieselor
electroconductoare, de exemplu, la producerea
laminatului, a pieselor mijloacelor de transport,
in industria constructiilor de masini §i avioane.

Procedeul de fabricare a marcajului de
identificare pe un suport metalic consta in
aceea cd pe acesta se executd un cod numeric
si o grila informationald de coordonate, pe care

se formeazd o imagine individuald prin

aplicarea pe suportul metalic a unui strat

2
neuniform de praf metalic cu particule de

dimensiuni diferite, plasarea pe acesta a unei
pléci transparente de fixare a stratului de praf
metalic, iradierea neuniformd a prafului cu
laser, cu densitatea fluxului de radiatie de
10°...10° W/em?, inlaturarea placii
transparente de fixare si a particulelor nefixate.
Dupa inldturarea placii transparente de fixare si
a particulelor nefixate, pe imaginea individuala
poate fi aplicat un strat protector transparent.
Revendicari: 2
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(54) Method for manufacturing an identification tag on a metal substrate

(57) Abstract:
1
The invention relates to the material

resource identification field and can be used
for marking of conductive parts, for example,
in the production of rolled metal, parts of
vehicles, in the machine and aircraft building
industry.

The method for manufacturing an
identification tag on a metal substrate consists
in that on it is performed a digital code and an
information coordinate grid, on which is
formed an individual picture by applying on
the metal substrate a nonuniform layer of metal

powder with particles of different sizes,

2
placing thereon a transparent metal powder

layer fixing plate, nonuniform laser irradiation
of the powder, with the radiation flux density
of 10°...10° W/cm?, removing the transparent
fixing plate and the unfixed particles. After
removal of the transparent fixing plate and the
unfixed particles, a transparent protective layer
may be applied on the individual picture.

Claims: 2

Fig.: 5

(54) Cnioco6 M3roToB/aeHUs UICHTH(PUKANMOHHOI METKU HA MeTALINYECKOi

MNOAJIOKKE
(57) Pedepar:

W3obperenne  oTtHocuTcss K oOmacTtu
UICHTHOUKALME MAaTePUATIbHBIX PECYypCOB H
MOXKET OBITh HCIOJB30BAHO TPH MApKHPOBKE
3NIEKTPONPOBOSIIMXK JIETANICH, HATPUMED, PH
MPOU3BOJICTBE MpOKaTa, JeTanei
TPAaHCHOPTHBIX ~ CPEACTB, B MAIIHHO- |
ABUACTPOUTENHHOI MPOMBIIUICHHOCTH.

Croco0 W3TOTOBJICHHS nJieH-
TU(QUKAMOHHOW METKM Ha MeTaUTMYeCcKOH
MOIOKKE COCTOMT B TOM, YTO Ha Hel
BBITIONTHSAETCS 1 poBoit K0T "
HHGOPMAIMOHHAS KOOpJHMHATHAs CETKa, Ha
KOTOpOi  (opmupyeTcs  MHIUBHAyalbHAs
KapTHHKA nyTeM HAaHECCHHUS Ha

MCTAJVIMYCCKYIO IMOJJIOKKY HEPABHOMEPHOI'O

2
CJIOSI METAJUIMYCCKOI'o MOpoIlKa ¢ YaCTUllaMu

pasHOro pasmepa, pasMCUICHHS Ha HEM

MIPO3pavyHON ¢duKcupyromei croi
METAJIIHIECKOTO MOPOIIKA TUTACTHHBI,
HEPaBHOMEPHOTO  OOJTydeHus MOPOIIIKa

7a3epoM, € IUIOTHOCTBIO MOTOKa H3TYYCHHSI
10°...10° Br/cM?, ymaneHums —mpo3paduHOit
(bUKCHpYIOLIEeH TUIACTHHBI U HE3aKPEIUICHHBIX
yactun.  [locie  ymaneHus — mpo3pavHOM
(bUKCHpYIOLIEeH TUIACTHHBI U HE3aKPEIUICHHBIX
YaCTUIl, HA HHIUBHAYAIbHYI0 KapTHHKY
MOXKET OBITh HAHECEH MPO3PAYHBIA 3alUTHBIH
CJIOH.

I1. popmymsr: 2
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Descriere:

Inventia se refera la domeniul de identificare a resurselor materiale si poate fi utilizata la
marcarea pieselor electroconductoare, de exemplu, la producerea laminatului, a pieselor
mijloacelor de transport, in industria constructiilor de masini si avioane.

Se cunoaste un procedeu de aplicare a nanomarcajului de identificare nedetasabil, care
constd 1n formarea unei imagini individuale prin turnarea intr-un slit a unui praf
ultradispers, 1incdlzirea §i sinterizarea acestuia sub presiune, aplicarea unei grile
informationale pe imaginea individuala obtinutd si a unui cod numeric de identificare langa
aceasta [1].

Dezavantajele acestui procedeu constau in necesitatea utilizarii unei cantitati
considerabile de praf ultradispers, utilizarea presiunilor inalte si consumul mare de energie
pentru incélzirea intregului marcaj de identificare.

Cea mai apropiata solutie este un procedeu de identificare a obiectului electroconductor,
care constd in imprimarea pe acesta a unui numar de identificare, aplicarea mecanica a unei
grile informationale §i a unei imagini individuale, obtinute prin descarcare electrica
punctiforma intre obiect si un electrod vibrant [2].

Dezavantajul procedeului cunoscut constd in aceea cd descarcarea electrica nu asigura o
mare varietate de imagini individuale, in particular, nu asigurd distribuirea aleatorie a
prafurilor de diferite dimensiuni.

Problema pe care o rezolvd inventia constd in majorarea nivelului de protectie
informationald a marcajului de identificare.

Procedeul, conform inventiei, inldtura dezavantajele mentionate mai sus prin aceea ca
pe suportul metalic se executd un cod numeric si o grild informationald de coordonate, pe
care se formeaza o imagine individuald prin aplicarea pe suportul metalic a unui strat
neuniform de praf metalic cu particule de dimensiuni diferite, plasarea pe acesta a unei
placi transparente de fixare a stratului de praf metalic, iradierea neuniforma a prafului cu
laser, cu densitatea fluxului de radiatie de 10°...10° W/cm? inliturarea placii transparente
de fixare si a particulelor nefixate.

Dupa inlaturarea placii transparente de fixare si a particulelor nefixate, pe imaginea
individuala poate fi aplicat un strat protector transparent.

Inventia se explica prin desenele din fig. 1-5, care reprezinta:

- fig. 1, obiectul material 1 cu un marcaj de identificare 2, format dintr-un cod
numeric 3, o grila informationala de coordonate 4 si o imagine individualad 5;

- fig. 2, schema dispozitivului de iradiere a prafului (de formare a imaginii individuale),
marcajului de identificare cu codul numeric 3, grild informationald de coordonate 4 si
imaginea individuala 5, deasupra marcajului de pe suportul metalic este instalat un laser 6
cu un dispozitiv de control 7, laserul fiind montat cu posibilitatea iradierii neuniforme cu
raze laser 8 a prafului metalic si fiind dotat cu un sistem optic 9 reglabil;

- fig. 3, marcajul de identificare cu codul numeric 3 si grila informationald de
coordonate 4 cu imaginea individuala 5, amplasate intr-un rand;

- fig. 4, iradierea prafului metalic cu raze laser 8 printr-o placa transparenta 10 de fixare
a stratului de praf metalic;

- fig. 5, vederea unui marcaj de identificare 2 cu codul numeric 3, grila informationala
de coordonate 4 si imaginea individuald 5 cu un set imprevizibil de particule.

Procedeul se efectueaza dupa cum urmeaza.

Pe suportul metalic se executd, de exemplu, cu instrumente de gravat sau de lovire cu
ace codul numeric 3 si cu masina de frezat — grila informationald 4. Dupa aceasta pe grila
informationald 4 se aplicd un strat neuniform de praf metalic cu particule de dimensiuni
diferite si se iradiaza cu laser 6 cu densitatea fluxului de radiatie de 10°...10° W/cm? (fig. 5)
printr-o placa transparentd de fixare a stratului de praf metalic 10, formand imaginea
individuala 5 pe grila informationala 4.

Dispozitivul de control 7 permite iradierea neuniforma a prafului cu laser atit prin
deplasarea laserului 6, cat si prin deplasarea in spatiu a sistemului optic 9.

in aceastd varianta imaginea individuald 5 se formeaza din particulele de pulbere sudate
de dimensiuni diferite, iar la necesitate si de culori diferite. Apoi placa de fixare 10 este
inlaturata si, daca este necesar, pentru protectia impotriva mediilor agresive, pe imaginea
individuald 5 se aplica un email transparent, formand un strat nedetasabil de la imaginea
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individualda 5. Emailul in acest caz indeplineste si o alta functie — fixeaza particulele slab
fixate. Ultimele pot aparea din cauza temperaturilor scdzute si a utilizarii unui amestec de
prafuri din materiale cu temperaturi de topire diferite.

Pozitiile particulelor amplasate imprevizibil si sudate pe suprafata grilei informationale
de coordonate 4 (imaginea individuala 5) se introduc 1n baza de date.

Exemplul 1

Suportul metalic a fost executat din otel inoxidabil cu grosimea de 2 mm. Codul
numeric §i grila informationald de coordonate au fost aplicate prin gravare cu laser CO; al
companiei ULS (Universal Laser Systems Inc.). Diametrul punctului iradiat cu laser era de
cca 50 pm.

Aplicarea pe grila informationala a particulelor de cupru s-a realizat manual cu pensula.
Placa transparentd de fixare era confectionata din sticla optica de cuart cu grosimea de 8
mm. Densitatea fluxului de radiatie estimata la suprafata suportului metalic a fost de 10°
W/cm?. Dupi iradierea neuniforma a suportului metalic cu laser CO,, placa transparenta de
fixare a fost Inlaturatd si suprafata marcajului de identificare obtinut a fost prelucrata cu
aspiratorul. Ca rezultat, pe marcajul de identificare ramaneau nu mai mult de 15% din
numarul initial de particule de cupru.

La iradierea prafului cu densitatea fluxului de radiatie de 8-10* W/cm? numirul
particulelor de cupru fixate a fost minim, deoarece se fixau bine in special particulele de
cupru de dimensiuni minime. Uneori numarul particulelor fixate nu depdgea cateva unitti,
ceea ce era insuficient pentru crearea marcajului de identificare. La iradierea prafului cu
densititi ale fluxului de radiatie mai mari de 10° W/cm?, numirul particulelor de cupru
fixate pe suprafata suportului metalic depasea 100...150 unitati, ceea ce este suficient
pentru identificarea sigurd a obiectului.

Exemplul 2

Suportul metalic a fost executat din bronz cu grosimea de 4 mm. Codul numeric si grila
informationala de coordonate au fost aplicate prin gravare cu laser CO, al companiei ULS
(Universal Laser Systems Inc.). Diametrul punctului iradiat cu laser varia in limitele
50...80 um. Aplicarea pe grila informationala a particulelor de cupru s-a realizat manual cu
pensula. Placa transparentd de fixare era confectionatd din sticld opticd de cuart cu
grosimea de 8 mm. Densitatea fluxului de radiatie estimata la suprafata suportului metalic a
fost de 10° W/cm?. Dupa iradierea neuniforma a suportului metalic cu laser CO,, placa
transparenta de fixare a fost inlaturata si suprafata marcajului de identificare obtinut a fost
prelucrata cu aspiratorul. Ca rezultat, pe marcajul de identificare rimaneau peste 40% din
numarul initial al particulelor de cupru.

Utilizarea materialelor mai putin refractare pentru confectionarea suportului metalic al
marcajului de identificare are un efect pozitiv asupra numarului de particule de cupru
fixate.

Exemplul 3

Suportul metalic este executat din aliaj de aluminiu (5...10%) si cupru (90...95%) de
culoare galben-aurie. Ca praf a fost selectat un praf oxidat din otel inoxidabil de culoare
intunecati. La iradierea cu densitatea fluxului de radiatie de cca 8-10° W/cm?, particulele de
praf se fixau sigur pe marcajul de identificare.

Exemplul 4

Toate dimensiunile si materialele coincid cu cele din exemplul 3. La iradierea cu
densitatea fluxului de radiatie de peste 10° W/cm? particulele de praf erau fixate sigur pe
marcajul de identificare, dar se observa topirea particulelor si pierderea claritatii formei,
ceea ce reduce posibilitatea identificarii.

Exemplele de mai sus confirma ca intervalul selectat de densitati ale fluxului de radiatie
de 10°...10° W/cm? asigurd fixarea sigurd a particulelor de metal pe marcajul de
identificare.

Cu cat mai variate sunt imaginile individuale 5 obtinute, cu atit mai sigurd este protectia
informationald a codului numeric 3 si, prin urmare, mai inalta este fiabilitatea procesului de
identificare a obiectului material 1.

Dupé formarea imaginii individuale 5, marcajul de identificare 2 cu codul numeric 3 si
imaginea individuala 5 se introduc in baza de date. Cautarea in baza de date se realizeaza
dupé codul numeric 3, iar posibilitatea modificarii codului numeric este complet exclusa
datorita imaginii individuale 5. Procesul de identificare se finalizeaza dupd coinciderea
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deplind a imaginii individuale 5 de pe obiectul 1 cu imaginea individualda 5 a acestuia din
baza de date.

Luand in consideratie faptul ca codul numeric 3 poate fi executat pe suportul metalic cu
gravorul cu laser, tehnologia propusa are avantaje semnificative fatd de celelalte, pentru ca
se executa cu acelasi tip de echipament.

(56) Referinte bibliografice citate in descriere:

1. MD 3963 C2 2009.09.30
2. MD 3389 G2 2007.08.31

(57) Revendicari:

1. Procedeu de fabricare a marcajului de identificare pe un suport metalic, care
constd in aceea cd pe suportul metalic se executd un cod numeric §i o grila
informationald de coordonate; pe grila informationald de coordonate se formeazad o
imagine individuald prin aplicarea pe suportul metalic a unui strat neuniform de praf
metalic cu particule de dimensiuni diferite, plasarea pe acesta a unei plici transparente
de fixare a stratului de praf metalic, iradierea neuniforma a prafului cu laser, cu
densitatea fluxului de radiatie de 10°...10° W/cm?, inliturarea plicii transparente de
fixare si a particulelor nefixate.

2. Procedeu, conform revendicarii 1, In care dupa inlaturarea placii transparente de
fixare si a particulelor nefixate, pe imaginea individuald se aplica un strat protector
transparent.

Sef sectie: SAU Tatiana
Examinator: CERNEI Tatiana
Redactor: CANTER Svetlana

Agentia de Stat pentru Proprietatea Intelectuala
str. Andrei Doga, nr. 24, bloc 1, MD-2024, Chisinau, Republica Moldova
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Fig. 1
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