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(54) Instalatie de obtinere a semifabricatului cu cod alfanumeric si procedeu de
fabricare a cliseului pentru imprimarea codului alfanumeric in relief

(57) Rezumat:
1

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

Instalatia de obtinere a semifabricatului cu
cod alfanumeric 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 taietura in partea laterala pentru introducerea
electrodului, iar electrodul este executat in
forma de fir, fiind intins intre doua bobine cu
posibilitatea rebobinarii acestuia. Instalatia mai
este dotatd cu un dispozitiv de deplasare a

2

electrodului pe doud coordonate si un regulator
de ecartament dintre electrod si semifabricat.

Procedeul de fabricare a cliseului pentru
imprimarea codului alfanumeric in relief
constd in introducerea electrodului in
semifabricat, perforarea in acesta a unui contur
strapuns necesar prin rebobinarea continua a
electrodului, si deplasarea acestuia pe o
traiectorie, care reprezinta imaginea in oglinda
a codului alfanumeric prestabilit, si utilizarea
semifabricatului obtinut pentru executarea prin
metoda tratarii electrochimice a unui cliseu
pentru imprimare a codului alfanumeric in
relief.

Revendicari: 2

Figuri: 6



(54) Installation for producing a blank with alphanumeric code and process for
manufacturing a cliche for embossing the alphanumeric code

(57) Abstract:
1

The invention relates to the field of
information technologies and is intended for
identification of  material resources,
particularly for marking of conductive parts.

The installation for producing a blank with
alphanumeric code comprises a bath with
dielectric fluid, in which are placed a blank
and an electrode, connected to an electric pulse
generator. The blank is made with a hole or slit
on the lateral part for introduction of electrode,
and the electrode is made in the form of wire
stretched between two coils with the possibility
of rewinding. The installation is also provided
with a two-coordinate electrode displacement

2
device and a regulator of the gap between the
electrode and the blank.

The process for manufacturing a cliche for
embossing the alphanumeric code comprises
the introduction of electrode into the blank,
punching therein of a required through contour
by continuously rewinding the electrode, and
displacement thereof along a path, which is a
mirror  image of the predetermined
alphanumeric code, and use of the produced
blank for the manufacture by the
electrochemical working method of a cliche for
embossing the alphanumeric code.

Claims: 2

Fig.: 6

(54) YceraHOBKa 17151 OJIy4eHHs 3aT0TOBKH ¢ 0yKBeHHO-UM(POBLIM KOAOM M
CIoCco0 M3roToBJICHUS KJIMIIE VI TUCHEHUsI 0yKBeHHO-UM(POBOro Koaa

(57) Pedepar:

W3obperenne  otHocUTCs K obmacTtu
HH(DOPMAIIMOHHBIX TEXHOJIOT Uil U
MpeIHa3HAYCHO TUTsSt uneHTHOUKAIUH
MaTepHajbHbIX PECypCcOB, B YACTHOCTH JUIs
MapKUPOBKH 3JICKTPOIPOBOISIINX JCTANCH.

VYcraHOBKA Uil MONYYEHHs 3arOTOBKH C
OYKBEHHO-IIM(PPOBBIM KOJOM BKIIHOYAET BAaHHY
C JUAJIEKTPUYECKON JKUAKOCTbIO, B KOTOPOH
pa3MeleHbl ~ 3aroTOBKa M 3JIEKTPOL,
MOJKJIFOYCHHBIE K TeHEePaTopy JICKTPUUSCKUX
HUMIYTbCOB.  3aroTOBKa  BBIMOJHEHA  C
OTBEpPCTHEM WM pa3pe3oM Ha OOKOBOH
CTOpOHE, U BBOJA O3JIEKTPOJa, a JIIEKTPOJ
BBIMIOTHEH B BHJE MPOBOJOKH MPOTSHYTOH
MEXIy JBYMsI KaTYIIKAMH C BO3MOXXHOCTBIO
nepeMaThiBaHusl. Y CTAHOBKA TaKXKe CHaOXeHa
JIBYXKOODJIUHATHBIM  YCTPOWCTBOM  mepe-

2
MEIICHHsT DIEKTPOJa M PEryIsTopoM 3a3opa
MEX]Ty 3JIEKTPOIOM H 3aTOTOBKOHL.

Croco®  WM3rOTOBJICHHS — KIHIIE IS
TUCHEHHSI OYKBEHHO-IIU(PPOBOrO KOJIa
BKJIFOYACT BBEJICHHE 3JIEKTPOAA B 3arOTOBKY,
nepdopaliuo B Hell CKBO3HOTO HEOOXOAUMOro
KOHTYpa nyTeM HETPEPHIBHOIO
nepeMaThIBaHusI 3NIEKTPO/IA, U ero
nepeMelieHHe MO0  TPAeKTOPUH,  KOTOpas
MpeNCTaBIseT CO00H 3epKanbHOEe OTPaKeHHE
3aJ]aHHOr0  OYKBEHHO-IU(POBOro  Kona,
HCTIONB30BaHHUE TMOJIYYSHHON 3aroTOBKU s
W3TOTOBJICHUSI METOJOM 3JICKTPOXUMHUYECKOH
00paboTKM KiWIIe Ui THCHEHUS OyKBEHHO-
UQppPOBOro Koja.

I1. popmymsr: 2

@ur.: 6
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Descriere:

Inventia se refera la domeniul tehnologiilor informationale si este destinatd 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 aplicd o grilda informationald 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 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 consta in aceea ca este dificila tratarea suprafetelor din metale
si aliaje foarte dure. Dificultitile apar din cauza ca la accelerarea particulelor cu o viteza
mai mica decat viteza sunetului, energia cineticd este insuficienta pentru a patrunde in
metalele dure si a forma imagini individuale. Identificarea gazodinamica este aplicabila
preponderent pentru formarea matricei individuale din materie plastica si metale relativ
mMoi — plumb, aluminiu, bronz, cupru s. a.

Cea mai apropiata 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 grild informationald 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 obtinutd dupa descarcare este scanatd si pastratd in memoria
calculatorului, iar identificarea obiectului este realizatd prin compararea numarului §i 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 inaltd, care prezinta pericol
pentru personalul de deservire. Pentru mentinerea regimului de descércare prin scantei
electrice este necesar de a folosi vibratia electrodului (obiectului de identificare), care la
fel este nociva pentru personalul de deservire. O asa metodd 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 unitd cu cate un dispozitiv de deplasare a ei
si cu o sursd de energie electricd de tensiune joasd 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 constda in aceea ca la folosirea procesului
electrochimic poate fi formatd 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 legatura
cu aceasta si codurile numerice pot fi executate macroscopice, ce nu totdeauna este
aplicabil, in special, la identificarea obiectelor relativ mici. La folosirea procesului
electrochimic in interstitiu este admis electrolit, care necesita o utilizare profesionala a
deseurilor.

Cea mai apropiatd solutie pentru instalatie este instalatia pentru aplicarea grilei de
coordonate si a numarului 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 forma de imagine reflectatd in oglinda a numarului de
identificare, instalati cu interstitiu deasupra obiectului, o sursa de curent continuu cu un
generator de impulsuri de inaltd frecventa, precum si un sistem de pompare a unui
dielectric lichid in interstitiul format intre obiect si electrod [4].

Dezavantajul acestei instalatii constd in complexitatea procesului si imposibilitatea
tratarii pieselor de dimensiuni mari (deoarece ar fi necesard o cadd voluminoasd).
Instalatia este utilizata numai pentru marcarea cu ajutorul electrozilor din fire ale grilei
de coordonate. Totodata electrozii din fire se amplaseaza paralel reperului de



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

MD 1143 Y 2017.04.30

4

identificare. Privitor la marcarea numericd se afirma ca aceasta poate fi realizatd cu
ajutorul electrodului cu reflectarea de oglindd a numarului individual insd tehnologia
confectionarii unui asa electrod nu este descrisa.

in toate solutiile prezentate in revendiciri 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 propune marcarea lor cu ajutorul dispozitivelor mecanice.

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

Instalatia, conform inventiei, elimina dezavantajele mentionate mai sus prin aceea ca
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 laterala pentru introducerea electrodului, iar electrodul
este executat in forméa de fir, fiind intins intre doud bobine cu posibilitatea rebobinarii
acestuia, instalatia mai este dotatd cu un dispozitiv de deplasare a electrodului pe doua
coordonate §i 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 laterala a semifabricatului, perforarea in semifabricat a unui contur
strapuns prin rebobinarea continud a electrodului, i deplasarea acestuia pe o traiectorie,
care reprezintd imaginea in oglinda a codului alfanumeric, cu extragerea ulterioard a
semifabricatului din instalatie si utilizarea acestuia pentru executarea prin metoda
tratdrii electrochimice a unui cliseu 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, datoritd utilizarii unui instrument de dimensiuni mici, fiind exclusa necesitatea
prelucrérii piesei in intregime. Totodatd este posibila obtinerea semnelor de diferite
forme pe semifabricatul prelucrat, atdt cu un contur inchis, cat si deschis, datoritd
utilizarii 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, respectandu-se urmatoarea
succesiune.

Numarul de identificare imprimat pe piesa asigurd o unicitate sporita, fiind constituit
din cateva semne in alternantd — litere, cifre, semne. Fiecare element al numarului se
confectioneazi aparte si apoi in succesiunea datd se marcheaza pe piesd. insi codul
alfanumeric poate fi constituit din cateva 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 (firmé, uzina, tara si etc.).

Initial in semifabricatul din cupru sau alama se taie conturul semnului. Totodata,
procesul de tdiere 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. Dacd conturul semnului este inchis, atunci se obtine un
orificiu de forma semnului dat. Semnul se confectioneaza in reflexie pe oglinda pe
orizontald. 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 urmd pe suprafata semifabricatului 13 se
obtine semnul 9 (un contur subtire sau semn de volum) cu iesire in afard la indltimea
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predeterminata — acesta este instrumentul de marcare, care ulterior se utilizeaza pentru
marcarea reperelor pe piesa.

in fig. 3 este prezentata schema dispozitivului pentru obtinerea electrozilor cu
codurile alfanumerice. Ea contine cuva 1 cu lichidul dielectric 2 si catodul 3 amplasat in
ea, realizat iIn forma de fir. Firul-catod 3 este intins pe doud bobine 5 si 6 cu
posibilitatea rebobindrii si se instaleaza perpendicular semifabricatului 4 (anod), la care
si la firul-catod 3 se conecteazid generatorul de impulsuri electrice 7. Dispozitivul este
inzestrat cu blocul bicoordonator 8 pentru deplasarea firului-catod 3 pe traiectoria
formérii 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 insotitd de un tunel de ionizare in lichidul
dielectric 2 si scoaterea unei tdieturi foarte subtiri a materialului pe semifabricat. in
calitate de semifabricat 4 poate fi folosita o placd (bard) din cupru sau alamd cu
grosimea de 5...10 mm. Dupd aspectul exterior aceasta reprezinta un ferestrdu de
traforaj, la care in locul ferestrdului mecanic este instalat firul-catod 3. In prezenta
blocului bicoordonator 8 la deplasarea firului-catod 3 pe traiectoria formérii 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 demonstratd 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 joasa 7. Partea functionald 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 inalfimea
predeterminata asupra suprafetei semifabricatului 13 a instrumentului pentru marcare.

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

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

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

1. Instalatie de obtinere a semifabricatului cu cod alfanumeric, care include o baie
cu lichid dielectric, 1n care sunt amplasati un semifabricat si un electrod, conectati la un
generator de impulsuri electrice, semifabricatul este executat cu un orificiu sau o
taietura in partea laterald pentru introducerea electrodului, iar electrodul este executat in
forma de fir, fiind intins intre doud bobine cu posibilitatea rebobindrii acestuia, instalatia
mai este dotatd cu un dispozitiv de deplasare a electrodului pe doud coordonate si un
regulator de ecartament dintre electrod si semifabricat.

2.  Procedeu de fabricare a cliseului pentru imprimarea codului alfanumeric in
relief, care constd in confectionarea unui semifabricat cu cod alfanumeric cu ajutorul
instalatiei definite in revendicarea 1, prin introducerea electrodului in semifabricat
printr-un orificiu sau printr-o tdietura in suprafata laterala a semifabricatului, perforarea
in semifabricat a unui contur strapuns prin rebobinarea continud a electrodului, si
deplasarea acestuia pe o traiectorie, care reprezintd imaginea in oglindd a codului
alfanumeric, cu extragerea ulterioara a semifabricatului din instalatie si utilizarea
acestuia pentru executarea prin metoda tratarii electrochimice a unui cliseu pentru
imprimare a codului alfanumeric in relief.
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