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Inventia se refera la domeniul tehnologiilor informationale si este destinata pentru identificarea resurselor materiale,
in special pentru marcarea pieselor electroconductive.

Este cunoscut un procedeu de identificare a produselor prin imprimarea unui numar de identificare, pe care se aplica
o grila informationala 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 deplaseazd pe suprafata prelucratd dupd o traiectorie
arbitrard, apoi imaginea obtinutd a grilei este scanatd §i 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 [1].

Dezavantajul metodei constd in aceea ca este dificild tratarea suprafetelor din metale si aliaje foarte dure.
Dificultdtile apar din cauza ca la accelerarea particulelor cu o vitezd mai mica decat viteza sunetului, energia
cineticd este insuficientd pentru a patrunde in metalele dure si a forma imagini individuale. ldentificarea
gazodinamica este aplicabila preponderent pentru formarea matricei individuale din materie plastica si metale relativ
moi — plumb, aluminiu, bronz, cupru s. a.

Cea mai apropiatd solutie pentru procedeu este procedeul de identificare a obiectului electroconductor prin
imprimarea pe obiect a unui numar de identificare, pe care se aplica mecanic o grila informationala de coordonate,
urmatd de efectuarea unei descarcari electrice punctiforme intre obiect si un electrod vibrant, instalat cu interstitiu
deasupra ei, totodata electrodul se deplaseaza arbitrar in sistemul de coordonate al grilei, imaginea grilei obtinuta
dupa descarcare este scanatd si pastratd in memoria calculatorului, iar identificarea obiectului este realizatd prin
compararea numarului si a imaginii obtinute a grilei cu cele inregistrate anterior [2].

Procedeul de identificare cunoscut posedda mai multe dificultati. Pentru realizarea acestui procedeu este necesar de a
utiliza utilaj de tensiune 1nalta, care prezinta pericol pentru personalul de deservire. Pentru mentinerea regimului de
descarcare prin scantei electrice este necesar de a folosi vibratia electrodului (obiectului de identificare), care la fel
este nociva pentru personalul de deservire. O asa metoda este putin eficace la utilizarea marcarii codului numeric si
grilei de coordonate.

Este cunoscutd o instalatie pentru aplicarea imaginii individuale pe obiectul electroconductor, care include un
electrod, format din sectii si instalat deasupra obiectului cu interstitiu, fiecare sectie fiind unita cu cate un dispozitiv
de deplasare a ei si cu o sursa de energie electrica de tensiune joasa printr-un generator de numere aleatorii, de
asemenea include un sistem de pompare a electrolitului lichid in interstitiul dintre electrod si obiect, care este dotat
cu un dispozitiv de reglare a debitului de electrolit, unit cu un bloc de control al consumului de electrolit prin
generatorul de numere aleatorii [3].

Dezavantajul acestei instalatii constd in aceea ca la folosirea procesului electrochimic poate fi formata matricea
individuala, dar este imposibild marcarea liniilor subtiri ale grilei de coordonate si a codului numeric. De regula,
liniile grilei de coordonate, obtinute prin metode electrochimice, au grosimea peste 1 mm. in legiturd cu aceasta si
codurile numerice pot fi executate macroscopice, ce nu totdeauna este aplicabil, in special, la identificarea a
obiectelor relativ mici. La folosirea procesului electrochimic in interstitiu este admis electrolit, care necesitd o
utilizare profesionald a deseurilor.

Cea mai apropiatd solutie pentru instalatie este instalatia pentru aplicarea grilei de coordonate si a numadrului de
identificare, care include un electrod executat in forma de grila de coordonate din fire subtiri, dotate cu noduri
amplasate potrivit legii numerelor aleatorii, un electrod executat in formd de imagine reflectatd in oglindd a
numarului de identificare, instalati cu interstitiu deasupra obiectului, o sursd de curent continuu cu un generator de
impulsuri de inaltd frecventd, precum si un sistem de pompare a unui dielectric lichid in interstitiul format intre
obiect si electrod [4].

Dezavantajul acestei instalatii consta in complexitatea procesului si imposibilitatea tratarii pieselor de dimensiuni
mari (deoarece ar fi necesard o cadd voluminoasd). Instalatia este utilizatd numai pentru marcarea cu ajutorul
electrozilor din fire ale grilei de coordonate. Totodatd electrozii din fire se amplaseaza paralel reperului de
identificare. Privitor la marcarea cifrelor se afirma ca aceasta poate fi realizatd cu ajutorul electrodului cu reflectarea
de oglinda a numarului individual insa tehnologia confectionarii unui asa electrod nu este descrisa.

in toate solutiile prezentate in revendicari nu se mentioneazi metoda marcarii grilei de coordonate si a codului
numeric. Se mentioneaza in descriere ca ele pot fi marcate cu ajutorul instalatiei de gravare programata, instalatiei
de lovit, masinii de frezat si altele, se propunea marcarea lor cu ajutorul dispozitivelor mecanice.

Problema pe care o rezolva inventia constd in crearea unei instalagii pentru marcarea cu un cod alfanumeric a unui
marcaj de identificare.

Instalatia, conform inventiei, elimind dezavantajele mentionate mai sus prin aceea cd include o baie cu lichid
dielectric, in care sunt amplasati un semifabricat si un electrod, conectati la un generator de impulsuri electrice,
semifabricatul este executat cu un orificiu sau o taieturd in partea laterald pentru introducerea electrodului, iar
electrodul este executat in forma de fir, fiind Intins intre doua bobine cu posibilitatea rebobinarii acestuia, instalatia
mai este dotata cu un dispozitiv de deplasare a electrodului pe doud coordonate si un regulator de ecartament dintre
electrod si semifabricat.

Procedeul, conform inventiei, elimind dezavantajele mentionate mai sus prin aceea cd constd in introducerea
electrodului in semifabricat printr-un orificiu sau printr-o taietura in suprafata laterald a semifabricatului, perforarea
in semifabricat a unui contur strdpuns prin rebobinarea continud a electrodului, si deplasarea acestuia pe o
traiectorie, care reprezintd imaginea in oglinda a codului alfanumeric, cu extragerea ulterioard a semifabricatului din
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instalatie si utilizarea acestuia pentru executarea prin metoda tratarii electrochimice a unui cligeu pentru imprimare a
codului alfanumeric in relief.

O particularitate a metodei poate fi considerat faptul ca in afara de litere si cifre pot fi formate diferite insigne,
semne de firma.

Rezultatul tehnic al inventiei constd in marcarea codului alfanumeric cu ldtimea liniilor pana la 100 um, precum si
in posibilitatea marcarii obiectelor de dimensiuni mari, datorita utilizarii unui instrument de dimensiuni mici, fiind
exclusa necesitatea prelucrdrii piesei in intregime. Totodata este posibila obtinerea semnelor de diferite forme pe
semifabricatul prelucrat, atdt cu un contur inchis, cat si deschis, datoritd utilizérii electrodului in forma de fir
rebobinat.

Inventia se explica prin desenele din fig.1-6, care reprezinta:

- fig. 1, semifabricat cu orificiu perforat in prealabil;

- fig. 2, semifabricat cu taietura in suprafata laterala;

- fig. 3, dispozitiv pentru electroeroziune;

- fig. 4, exemplu de obtine a semnelor cu dispozitiv pentru electroeroziune;

- fig. 5, dispozitiv electrochimic;

- fig. 6, exemplu de cod obtinut.

Exemplul de realizare este prezentat in fig. 1-6, respectdndu-se urmatoarea succesiune.

Numdrul de identificare imprimat pe piesa asigura o unicitate sporita, fiind constituit din citeva semne in alternanta
— litere, cifre, semne. Fiecare element al numarului se confectioneaza aparte si apoi in succesiunea datd se
marcheazi pe piesi. Insa codul alfanumeric poate fi constituit din citeva semne cu treceri pentru fir intre ele. Un asa
cod, datorita lipsei stohasticitatii, poate fi utilizat in comun cu numarul de identificare cum ar fi, spre exemplu,
reperul producatorului (firma, uzin, tara si etc.).

Initial in semifabricatul din cupru sau alama se taie conturul semnului. Totodata, procesul de taiere incepe sau de la
orificiul tehnologic (fig. 1) in prealabil perforat in semifabricat 4, prin care se introduce firul de prelucrare 3, sau
firul 3 se introduce din partea laterala a suprafetei semifabricatului 4 (fig. 2). Conform programei care dirijeaza cu
strungul de electroeroziune (fig. 3) in semifabricat se taie conturul viitorului semn. Totodata, daca conturul semnului
este deschis, atunci se obtine profilul lui cu grosimea egala cu diametrul firului. Daca conturul semnului este inchis,
atunci se obtine un orificiu de forma semnului dat. Semnul se confectioneaza in reflexie pe oglinda pe orizontala.
Apoi semifabricatul cu semnul taiat se scoate din cuva 1 a strungului de electroeroziune (fig. 3) si se deplaseaza in
cuva pentru decaparea electrochimica (fig. 5). Prin metoda decaparii electrochimice semnul 9 dupa forma se copiaza
pe semifabricatul instrumentului de marcare 13. In cele din urma pe suprafata semifabricatului 13 se obtine semnul 9
(un contur subtire sau semn de volum) cu iesire in afara la indltimea predeterminata — acesta este instrumentul de
marcare, care ulterior se utilizeaza pentru marcarea reperelor pe piesa.

in fig. 3 este prezentati schema dispozitivului pentru obtinerea electrozilor cu codurile alfanumerice. Ea contine
cuva 1 cu lichidul dielectric 2 si catodul 3 amplasat in ea, realizat in forma de fir. Firul-catod 3 este intins pe doua
bobine 5 si 6 cu posibilitatea rebobinarii si se instaleazd perpendicular semifabricatului 4 (anod), la care si la firul-
catod 3 se conecteaza generatorul de impulsuri electrice 7. Dispozitivul este inzestrat cu blocul bicoordonator 8
pentru deplasarea firului-catod 3 pe traiectoria formarii semnului (grupului de semne) prevazut si cu reglatorul
ecartamentului 10 dintre catodul 3 si placa 4.

La conectarea generatorului de impulsuri electrice o serie de descarcari periodic ratacitoare de-a lungul firului-catod
3 este 1nsotitd de un tunel de ionizare in lichidul dielectric 2 si scoaterea unei taieturi foarte subtiri a materialului pe
semifabricat. In calitate de semifabricat 4 poate fi folositi o placi (bari) din cupru sau alami cu grosimea de 5...10
mm. Dupa aspectul exterior aceasta reprezintd un ferestrdu de traforaj, la care in locul ferestraului mecanic este
instalat firul-catod 3. In prezenta blocului bicoordonator 8 la deplasarea firului-catod 3 pe traiectoria formarii
semnului necesar 9 si a regulatorului 10 al ecartamentului dintre firul-catod 3 si semifabricatul 4, pe ultimul se
formeaza semnul necesar 9.

In fig. 4 este prezentat un sir de semne (cifre si litere) 9, obtinute pe semifabricatul 4. in fig. 4a este demonstrati
varianta de litere, in 4b — grupul de cifre.

In fig. 5 este prezentat dispozitivul electrochimic pentru obtinerea cliseului pentru imprimarea codului alfanumeric
in relief, care marcheaza cu codurile alfanumerice marcajele de identificare.

Procesul electrochimic de decapare se realizeaza in felul urmator. Prelucrarea se efectueaza in cuva 1 cu electrolitul
2, catodul 3 fiind conectat la sursa de curent continuu de tensiune joasd 7. Partea functionala a catodului 3 o
constituie electrodul cu semnul 9 alfanumeric, iar insusi catodul este dotat cu un dispozitiv bicoordonator 8 pentru
pozitionarea catodului 3 fatd de centrul semifabricatului 13 a instrumentului pentru marcare. Regulatorul
ecartamentului 12 este amplasat pe dispozitivul bicoordonator 8. In urma decaparii se obtine un semn 9 cu iesire in
afara la Tndltimea predeterminatd asupra suprafetei semifabricatului 13 a instrumentului pentru marcare.

Regulatorul ecartamentului 10 in dispozitivul pentru electroeroziune si regulatorul 12 in dispozitivul electrochimic
functioneaza in medii diferite (dielectric, electroconductibil) si au specificul lor.

in calitate de semifabricat 13 pot fi utilizate diferite metale si aliaje. Daca reperul va fi marcat sub presiune (lovitura,
presd), atunci se folosesc aliaje dure, oteluri calite. Daca reperul se marcheaza prin decapare electrochimica, atunci
se foloseste cupru sau alama. Daca reperul se marcheaza pe diferite materiale plastice, placute s. a. (instrumentul
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pentru marcare inainte de a marca reperul se incalzeste pana la temperatura inmuierii materialului respectiv), atunci
se foloseste orice tip de otel.

In fig. 6 este prezentata simbolica, cu utilizarea tehnologiei propuse, pe fonul unui chibrit, el permite de a demonstra
posibilitatea marcarii codurilor alfanumerice (de semne) pe articole relativ mari ale microelectronicii.



